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Resumen Ejecutivo

El presente trabajo de investigacion hatenido como finalidad realizar el diagndstico
operativo empresarial ala compafia AlfaLaval, empresa dedicada a suministro de equipos,
repuestos y servicios de mantenimiento, con el propésito e generar propuestas de mejora que
generen valor parala empresa en caso se decida aplicarlas.

Latesis comprende 15 capitulos en los que se analizan temas relacionados con la
descripcion de laempresa, sus objetivos, ubicacion y dimensionamiento de planta, disefio de
producto, procesos, planeamiento y disefio de planta, planeamiento y disefio del trabajo,
planeamiento agregado, programacion de operaciones productivas, gestion logistica, gestion
de costos, gestion y control de calidad, gestion de mantenimiento, y cadena de suministro.
Cada capitul o de este documento cuenta con una propuesta de mejora de acuerdo a andlisis
realizado buscando implementar |os conocimientos obtenidos y aplicarlos alarealidad
empresarial con lafinalidad de mejorar |os procesos y generar un impacto econémico afavor
delagestion de las operaciones de Alfa Laval. Las propuestas de mejora buscan incrementar
el valor de la gestion de operaciones generando ahorros sensibles ala empresa.

L as propuestas de mejora tienen un costo estimado de US$ 237,816.00 dolares con 1o
cua se genera un ahorro anual de US$ 192,600 ddlares que representan el 10% de las ventas
del afio 2016. Con €llo la empresa seria mas competitiva en € sector siendo una opcion

inmejorable para sus clientes.



Abstract

The purpose of this research work was to carry out the operational business diagnosis
of the company Alfa Laval, an organization dedicated to the supply of equipment, spare parts
and maintenance services, with the purpose of generating proposals for improvement that
generate value for the company in caseit is decided to apply them.

The thesis includes 15 chapters, where topics related to description of the company,
their goals, plant location and sizing, product design, product planning and design, planning
and process design, work planning and design, aggregate planning, programming of
productive operations, |ogistics management, cost management, management and quality
control, maintenance management, and supply chain will be analyzed. Each chapter of this
document has a proposal for improvement according to the analysis carried out seeking to
implement the knowledge obtained and apply it to the business redlity in order to improve the
processes and generate an economic impact in favor of the management of AlfaLaval
operations. . Improvement proposals seek to increase the value of operations management,
generating significant savings to the organization

The proposed improvements have an estimated cost of US$ 237,816.00 dollars, which
generates an annua saving of US$ 192,600 dollars, that representing 10% of the sales of the
year 2016. With this improvements the company would be more competitive in the sector,

being an unbeatable option for your customers.
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Capitulo I: Introduccion
1.1. Introduccion

En e desarrollo de la presente tesis se realizo e diagnostico operativo empresaria de
laempresa Alfa Laval con € fin de encontrar oportunidades de megjoray brindar ala gestion
de operaciones eficiencias sensibles, y por consiguiente, beneficios atoda la cadena
productiva de servicios. Latesis se divide en quince capitul os que abarcan todo € diagndstico
de las operaciones productivas de la empresa, asi como €l analisisy las propuestas de mejora
planteadas.

En los primeros capitul os se describe informacién relevante respecto alas
caracteristicas organizacionales y operativas de la empresa, ademas de la distribucion de la
planta, e planeamiento de sus recursosy procesos; Y €l disefio de sus productos. A partir de
estainformacion, se realizé un andlisis minucioso y técnico para plantear propuestas de
mejora en productividad, eficienciay reduccion de costos por tiempos y movimientos.

Todo esto se resume en la propuesta de una nueva distribucién de planta que optimice
los procesos y mejore la productividad y eficiencia de los mismos. Asimismo, Se propone un
mejor planeamiento agregado que optimice la planilla, generando mayor eficienciaen e uso
del capital humano. También, se plantea un plan de mantenimiento preventivo y predictivo
gue permitareducir los tiempos de paradas y mejorar la secuencia de trabgjo durante el afno.
Por ultimo, se plantea mejorar la gestion de la cadena de abastecimiento, que generaria
ahorros sustanciaes en los costos logisticos.

Con estas mgjoras, se obtendrian beneficios y ahorros, que para el primer afio sumaron
Euros 288,032.4 que representa el 15% de crecimiento de este negocio obtenida respecto €
2016. Y los beneficios de incremento en ventas que Se proyectan para el siguiente afio llegan
a Euros 480,054, que representa el 25% de la utilidad bruta en crecimiento de este negocio

respecto a 2016. Ello permitié que obtenga costos competitivos en € mercado, que opere una



planta con mayor nivel de productividad, cuente con recursos humanos mejor capacitados y
en la cantidad adecuada para hacer frente a un mercado actual competitivo, y con bases para
generar crecimiento mas escalonados en 1os préximos afos, dandose a los clientes mejores
productos y servicios a costos mas bgjos.

1.2. Descripciéon dela Empresa

Laempresa AlfaLava S.A, como parte del Grupo AlfalLaval sededicaala
comercializacién de componentes y soluciones integral es para sus clientes brindandoles
amplio servicio de post venta tanto en venta de repuestos como en servicios de
manteni mientos preventivos, correctivos y monitoreos.

AlfalLaval S.A. es unaempresa privada, organizada para funcionar como sociedad
anénima, que se rige por las leyes mercantiles y por las disposiciones de sus estatutos. Fue
fundada con la escritura publica de constitucion de fecha 19 de diciembre de 1962. Sus
principales funciones son la comercializacién y servicios de equipos, médulosy plantas Alfa
Laval, asi como a mantenimiento de las mismas. Desarroll6 sus servicios en €l local (servicio
en taller), asi como en las dependencias de |os clientes (servicio en campo). AlfaLaval
cuenta con 24 trabgadores que laboran en un solo turno y horas extras de acuerdo aley
guienes de acuerdo a las necesidades que presenten |os clientes pueden visitar y/o realizar
trabajos en todo e Peru.

La sede es de dos pisos, esta ubicada en Fermin Tanguis 160, La Victoria, y abarca un
area construida de 4,000 mt2., de los cuales tiene 350 mt2 al quilados a una empresa
distribuidora. La Gerencia General de AlfalLaval S.A. considerague € éxito en lagestion de
laseguridad y salud en el trabgjo se basaen € liderazgo y e compromiso decidido con la
prevencion de los riesgos laborales; asimismo considerafundamental parael cumplimiento
de los objetivos trazados € g ercicio participativo de todos |os integrantes de la organizacion.

Laempresa AlfalLaval S.A, se encargade comercializar y brindar todo € soporte técnico en



los 360° que corresponde la gestién de mantenimiento, incluyendo repuestos, mano de obra,
upgrade.
1.3. Productos Elaborados

Laempresa AlfalLava Globa produce todo equipamiento paralaindustriay entre
sus principal es productos se encuentra el Decanter y la Centrifuga, gque son equipos giratorios
con arreglos de transmision para generar torque y velocidad diferencial, de tal forma que
dentro del equipo por principios fisicos, la separacion de materia por densidades se realiza de
manera eficiente y con e requerimiento del cliente. Adiciona mente cuenta con equipos de
intercambio de calor, donde € principio de conduccion es lo mas importante. Tiene también
una gama de componentes de control y de aplicacién de ingenieria paralas soluciones
integral es que también ofrece Alfa Laval.

La fabrica de decanter de Sooborg se encuentra en las afueras de Copenhague y
produce decantadores desde hace méas de 60 afios. Ellos producen cinco componentes
principales. Transportador, seccion conica, seccion de cilindro, cubo de extremo pequefio y
cubo de extremo grande. Una vez montadas todas | as piezas principales quedan listas paralas
pruebas rigurosas de calidad y posterior exportacion e importacion anivel mundial. La
produccion se caracteriza por € flujo de una sola pieza, decantadores de gran tamafio y
muchas variaciones.

Para el caso de los separadores centrifugos de alta velocidad de Alfa Laval estan
disefiados para ser alimentados por un motor trifasico con unafuente de alimentacién
estandar de 50 0 60 Hz. Laintegridad del disefio se verifica mediante calculos y pruebas para
poder soportar un error no intenciona de mezclar engrangjes o poleas paralafrecuencia
incorrecta. Esto significa que tenemos un margen de seguridad de 20% y un separador de 50
Hz es seguro incluso si por error se g ecuta por 60 Hz. Por este motivo no se requieren

dispositivos especiaes de seguridad para evitar una vel ocidad demasiado alta para este tipo



de separador. No se requiere que € separador esté equipado con un sensor de velocidad para
evitar una velocidad demasiado alta, pero en muchos casos se tiene un sensor de velocidad
paramejorar la supervision del separador.

En e caso de los intercambiadores de calor, se utilizan para optimizar latransferencia
de calor para un gran nimero de aplicaciones, industria alimentaria, bebidas, mineria,
petréleo etc. La eficiencia en la operacién garantiza una solucion rentable. AlfaLaval
dispone de una amplia gama de intercambiadores de calor de placas para el enfriamiento de
todos los fluidos de servicio en las centrales el éctricas diesel. Los intercambiadores de calor
de placas de gasket son ideales paralarefrigeracion del motor. Dentro de lagamade
productos, también existe un area de proyectos que disefia a medida de solucién para el
cliente integrando |os diferentes equipos antes mencionados con componentes, como
vélvulas, bombasy tuberias, que son los sistemas integrados Alfa Laval.

1.4. Ciclo Operativo dela Empresa

AlfaLava Pert estaincluida dentro de la organizacién regional PArC (Peru,
Argentinay Chile) por lo que existe un directorio conformado por €l director regional, las
divisiones de alimentos y aguas, energia, serviciosy marina, administracion y finanzas,
recursos humanos, como se detallaen laFigural.

Esta organizacién tiene representacion anivel de jefaturas en cada uno de los paises
gue la conforman con responsabilidades definidas, a excepcion del érea de recursos humanos
gue solo tiene una sola organizacion paratodalaregion. Parala presente tesis se ha definido
realizar € analisis de lo que corresponde a area de servicio que prestala empresa, por
representar €l 45% de las ventas de la empresa en € afio 2016, esto también incluye la venta
de repuestos. El &rea de servicios se encuentra dentro de la Division de Serviciosy Marinaen

la organizacion PArC de Alfa Laval.



AlfaLava esunaempresa comercializadora de equipos para el manejo de materiales
y fluidos, y en e Perl cuenta con un centro de servicios paralareparacion y puestaen
funcionamiento de |os equipos que adquieren sus clientes. Laindustria pesquera es su
principal cliente, siendo los separadores centrifugos y |os decantadores para separacion de

sustancias |os principal es productos que provee.

Figura 1. Organizacion Regional AlfalLaval S.A.

El ciclo operativo inicia con los requerimientos de | os clientes, estos pueden ser la
puesta en marcha de un equipo nuevo, unareparacion en campo, 0 unareparacion correctiva
0 mayor las cuales se realizan en el Centro de Servicios ubicado en Lima. Para cualquierade

los casos |o que provee Alfa Laval es mano de obra especializada, que es el principal recurso



con e gue cuenta en forma de horas de servicio. Para poder atender a sus clientes, de acuerdo
al tipo de servicio que se requiera, la empresa necesita utilizar como logistica de entrada el
traslado del persona alasinstalaciones del cliente, o € traslado de los equipos a centro de
servicios de Alfa Laval, siendo en este Ultimo caso a cargo dd cliente. Unavez definido €
tipo de atencion que requiere € cliente, seinicialareparacion acargo del areade
operaciones, teniendo como resultado el equipo reparado u operativo. Lalogistica de salida
esta dada por € retorno del especialistaalasinstalaciones del centro de servicios o €l envio
del equipo reparado alas instalaciones del cliente, el cual también es de responsabilidad del
cliente.

La reparacion de los equipos cuenta con una garantia de seis meses la cual solo se
otorga en base a una evaluacion del equipo en € taller o en plantadel cliente. De acuerdo alo
reportado € afio 2016, latasa de re-trabajos por garantias fue de cero, lo cual demuestrala
ata calidad de los servicios que presta Alfa Laval. Cabe indicar que los repuestos y
material es necesarios parala reparacion de 10s equipos se mangjan através del areade
planeamiento y almacenes que estan bajo la responsabilidad del jefe de operaciones de
Servicios.

Como se menciono antes, Alfa Laval cuenta con una organizacion regiona paralo
gue corresponde alas areas de recursos humanos y de administracion y finanzas. El
reclutamiento de personal se realiza desde la oficinaregiona através de consultoras
especializadas en € reclutamiento de personal anivel local y entrevistas con los jefes
directos. Para e caso del &rea de administracién y finanzas, se cuenta con un jefe de
administracion a cargo de las éreas de contabilidad, finanzas y administracién encargadas de
llevar € control de las ventas, facturacion y gastos de la empresa.

El &rea de marketing, considerado en €l ciclo operativo (ver Figura 2), no existe

como un area definida en Alfa Laval, esta funcién recae en cada unade las divisiones de la



empresa y cada unade ellas se encargan de desarrollar |as estrategias y estudio de mercado

paramedir las posibles ventas en cada una de las industrias alas que estén dirigidas.

LOGISTICA DE SALIDA

LOGISTICA DE ENTRADA PRODUCTOS TERMINADOS
Directos: OPERACIONES Equipos reparados
Equipos por Reparar (REPARAC|6N DE
Movilidad de Personal EQU'POS)
Indirectos (Materiales)
Repuestos
Viaticos
RECURSOS
HUMANOS

TECNICOS ESPECIALISTAS

Clima Organizacional Reclamos
Alfa Laval Garantias
FINANZAS MARKETING
(PROCESOS) $1>S (PROCESOS)
Financiamiento ($) SERVICIO
Amortizacién Marca Internacional POST VENTA
MERCADO MERCADO
PROVEEDORES CONSUMIDORES

Industria Pesquera, Petroleo, Alimentos

Ejecucion Planeamiento

Figura 2. Ciclo operativo de laplanta AlfaLava S.A.
Adaptado de Administracion de las operaciones productivas, por F. A. D’Alessio, 2013, p.
9. México D. F., México: Pearson. Clasificacion segin sus Oper aciones Productivas

AlfaLaval Pert es sucursal de AlfaLaval Internacional es unaempresadedicada
comercio de maquinarias de alta tecnologia paralaindustria dentro de sus tres divisiones de
negocio: energia, marina, alimentosy agua. En el Perti la empresa comercializa equipos
fabricados en las 42 plantas de produccion que la compafiatiene en € mundo. En el Pert

cuenta con un centro de servicios especializado paralareparacion y mantenimiento de los



equipos que provee a sus clientes. Dadalas operaciones que realiza Alfa Laval Per, clasifica

como empresa comercia y de restauracion (ver Figura 3).

OPERACIONES
Cambio Cambioenel
fisicode los I | estadode las
objetos | BIENFIsico | servicio personas
MANUFACTURA CONVERSION REPARACIONES LOGISTICO SEGURIDAD BIENESTAR
Construccion Extraccion Reconstruccién Almacenamiento Proteccion Salud
Fabricacion Transformacién Renovacién Transporte Defensa Educacién
Ensamblaje Reduccién m m Orden Asesoria

Figura 3. Clasificacion de laempresa.
Adaptado de Administracion de las operaciones productivas, por F. A. D’Alessio, 2013, p.
28. México D. F., México: Pearson.

1.5. Diagrama Entrada— Proceso — Salida

AlfaLaval basa sus operaciones en la comercializacion de maquinaria de alta
tecnologia paralaindustria en genera y en lareparacion y mantenimiento de los equipos de
lamarca que provee a sus clientes. Es por ello que se haidentificado ala empresa que tiene

una produccion mixta, puesto que procesa servicio y bienes (ver Figura 4).

Solo Produccion Solo
Bienes Mixta Servicios
@ L o
a b C
ALFA LAVAL

- Mantenimiento (Bienes)
- Comercializacién (Servicios)

Figura 4. Identificacion de laempresa. Continto de las operaciones de produccion de bienes
Y Servicios.

Adaptado de Administracion de las operaciones productivas, por F. A. D’Alessio, 2013, p.
28. México D. F., México: Pearson.

Para el caso de las operaciones de comercializacién se define como la materia prima
los requerimientos de | os clientes, que vienen a buscan soluciones especializadas o reemplazo

de equipos. El proceso o desarrollan €l personal especialistaen ventasy se desarrollatodo €



proceso logistico parala entrega del producto del cliente, teniendo como resultado a cliente

satisfecho (ver Figura5).

Materiales Indirectos
- Catalogos

- Ferias Comerciales

- Energia electrica

PROCESO
. COMERCIALIZACION DE EQUIPOS Producto:
Directos: - Clientes
- Clientes con PLANTA TRABAJO et
necesidades Sala de Ventas Ingenieros de Campo y
Ventas

Materiales

>O0O>»>xAHzm

Figura 5. Proceso logistico de entrega del producto al cliente.
Adaptado de Administracion de las operaciones productivas, por F. A. D’Alessio, 2013, p.
9. México D. F., México: Pearson.

Para el caso de las operaciones de reparaciones y mantenimiento, este proceso tiene
como materia primalos equipos con fallas o que tienen un mantenimiento programado, de
acuerdo al manual del fabricante. El proceso utilizalos equipos con que cuenta el centro de

servicio y utiliza el trabajo de los técnicos especialistas. Como producto se obtiene € equipo

reparado (ver Figura 6).

Materiales Indirectos
- Repuestos

- Materiales Consumibles
- Energia electrica

E S
A

?‘ PROCESO :

R Materiales MANTENIMIENTO Y REPARACION DE EQUIPOS |
Directos: Producto:

A |Pirectes PLANTA TRABAJIO - Equipos D

D | Faupospara Técnicos Reparados A
reparacion Planta Taller de

A R . Especializados en S

eparaciones ’
S Mantenimiento

Figura 6. Proceso de reparaciones y mantenimiento.
Adaptado de Administracion de las operaciones productivas, por F. A. D’Alessio, 2013, p.
9. México D. F., México: Pearson.
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1.6. Matriz del Proceso de Transformacion

El proceso de reparacién y mantenimiento de equipos dentro de la matriz de proceso
de transformacion se ubica en €l cuadrante lote intermitente. En laFigura 7 Alfa Laval se
encuentra ubicadaen € casillero amarillo denominado Lote de Trabgjo. Esto se debe a que
los equipos que ingresan a este proceso dependen de la programacion de mantenimiento que
es elaborado por los clientes y |as reparaciones mayores ocurren por fallas no previstas de los
equipos a esto se debe su intermitencia. Al contar la empresa con cuatro maguinas en paralelo
(mesas de trabajo) lineas de reparacion, |as reparaciones se manejan por lotes de produccion.
AlfaLaval busca que su plantataller de reparaciones y mantenimiento tenga una ocupacion

minimadel 75%, lo cual indicala alta demanda de este proceso.

SLETTHIDAD UNA VEZ INTERMITENTE CONTINUA
(LINEA)
TECNOLOGIA
L
v ARTICULO RS
o UNICO
L
V)
M N
E LOTE Lote (?e
N trabajo
5 \ /
E
P SERIE Serie
R
(o]
D
u
C MASIVO Masivo
C
|
(o]
N
CONTINUO Continuo
+ - FRECUENCIA DE PRODUCCION +

Figura 7. Matriz del proceso de transformacion.
Adaptado de Administracion de las operaciones productivas, por F. A. D’Alessio, 2013, p.
9. México D. F., México: Pearson.
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1.7. Reevanciadela Funcién de Operaciones

AlfaLaval Pert es subsidiariade AlfaLaval Internacional y sus operaciones se basan
en la comercializacion de maguinarias, equipos y repuestos que produce la empresa en sus
fébricas fueradel Per(, y en brindar servicio técnico alos equipos de sus clientes ya sea en
las instal aciones de sus clientes, 0 en su centro de servicio especializado. Las operaciones
comerciales estén distribuidas entre las diferentes divisiones con las que cuentala empresa
gue son energia, alimentos y aguas, y servicios maritima. Cada una de las divisiones cuenta
con unajefaturacomercia anivel local y que reporta directamente alas divisiones
regionales. Estas mismas divisiones se encargan de proveer a centro de servicios de
reguerimientos con los cuales se generan las operaciones de servicios. Ladivision de
servicios cuenta también con unajefaturalocal lacua se encargade dirigir € centro de
servicios y los servicios que se dan en las instalaciones de | os clientes.

El principa sector que atiende laempresaes €l de laindustria pesquera, en lacua se
tienen como principales productos |os separadores de fluidos y |os decantadores. Estos
equipos son de gran uso en laindustria pesquera para la separacion del aguadel aceite de
pescado, y la recuperacién de la harina de pescado. Es por ello que las operaciones
comerciales se encargan tanto de la venta de equipo nuevos, como de la venta de servicios en
formade horas de servicios. El centro de servicios esta conformado por €l persona
especialistay cuentan con |os equipos necesarios para el desarrollo de reparaciones. Dadala
competencia en el mercado, el diferenciador de AlfaLaval anivel de sus Operaciones la
ofrecen sus especialistas certificados €l cual se logra mediante diversos cursos a nivel
corporativo como e Programa ALSOC (Alfa Laval Service Operation competence), y se
cuentan también con los siguientes fortalezas:

Herramientas certificadas y calibradas

Programas de inspeccion y renovacion de herramientas
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Up-grades de repuesto de lamarcay sistemas de |0s equipos

Boletines informativos sobre |os nuevos productos y repuestos paralos clientes
Nuevos procedi mientos de reparacion

Garantiade los repuestos y servicios

El Centro de Servicio permite la atencion rapida y permanente alos quipos de los
clientes, o que permite mantener una posicion en el mercado.

Los procedimientos se desarrolla de acuerdo a manual es establecidos por el
fabricante. El proceso de armado se desarrollain house, no se deriva a otro ningin
proceso a excepcion del metalizado por |a especializacion que requiere.

El costo de mantener el érea de operaciones es de arededor de 540,500.00 euros
anuales que representan el 14% de las ventas de servicios totales 1o cual indicalaata
rentabilidad del érea de operaciones.

1.8. Conclusiones

AlfaLaval SA. esunasubsidiariade AlfaLaval Internacional y operaen e mercado
peruano desde 1962 y tiene presencia en |os sectores de alimentos, energiay petroleos. El
principal sector que atiene es el de laindustria pesquera que represento e 50% de sus ventas
en el afo 2016. La empresa basa sus operaciones en la venta de capital, ventas de equipos
nuevos paralas diferentes industrias que atiende, y la venta de servicios através de sus
centros de servicios especializados, orientado al mantenimiento y reparacion de los equipos
adquiridos por sus clientes anivel local.

La empresa esta estructurada en base a divisiones por sectores de alimentos y aguas,
energia, servicios, administracion y finanzas, y recursos humanos, |as cuales estan
representadas a nivel local através de jefaturas. El ciclo operativo de la empresa se desarrolla
en base alos requerimientos de |os clientes ya sean de equipos nuevos o de reparaciones, en

el centro de servicios o en las instalaciones de | os clientes. Los requerimientos |os genera
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cada unade las divisiones operativas y son direccionadas al manejador de érdenes
perteneciente al area de operaciones, sean estas de bienes o de servicios, y este se encarga de
coordinar tanto lallegada de |os bienes, como la g ecucion de los servicios. El areade
recursos humanos esta dirigido de por una oficinaregional quien se encarga de ladotaciéon y
seleccién del personal requerido en cualquiera de los paises de laregion. El areade
administracion y finanzas, se encarga de la obtencion de los recursos financieros, area
contable y administracion.

De acuerdo ala clasificacién de por las operaciones productivas, la empresa desarrolla
actividades de comercializacion, que corresponde a la venta de equipos nuevos, y actividades
de restauracion, que corresponde a los servicios de reparacion de equipos. Asimismo, es por
ello que se define que la empresa tiene una produccion mixta, tanto de bienes como de
servicios. De acuerdo alamatriz de proceso de transformacion la produccion de la empresa
calificacomo un lote intermitente debido a que | as actividades del centro de servicios no son

continuas, sino que se desarrollan de acuerdo a requerimiento de los clientes.
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CapituloI1: Marco Tedrico
En este capitulo se desarrolla el soporte y el fundamento tedrico necesario para
efectuar €l andlisis comparativo afin de determinar si la operacion productiva vigente se esta
realizando de manera correcta, y con ello finalmente se podra dar un diagnostico ala empresa
analizada. Para esto se elabor6 el mapa de literatura respectivo que se muestra en laFigura 8,
donde se visudizalas diferentes referencias bibliograficas utilizadas.
2.1. Ubicacién y Dimensionamiento dela Planta
Al ser laubicacién y e dimensionamiento de la planta un aspecto fundamental en e

planeamiento de las operaciones productivas, estas deben tener en cuenta las alternativas de
ubicacion y los factores determinantes tales como |os mercados de proveedores y
consumidores, € tipo de proceso (bien o servicio), €l volumen/tecnologiaa usarse, y la
disponibilidad de mano de obra. Parallegar a cabo todo esto se hace necesario conocer 10s
conceptos mencionados por D”Alessio (2012) siguientes:

Ladiferencia en ubicacién es notable si se trata de una empresa productora de

bienes fisicos 0 una productora de servicios. (En este caso se trata de una empresa

productora mixta, de bienesy servicios).

L os factores relacionados con |0s costos, para nuestro caso son |os costos de

alquiler delocal; costos de transporte; costos de manipulacién de materiales

directos, indirectos y productos terminados; costos de servicios; impuestos y

seguros, y costos laborales.

Los factores no relacionados con los costos son: calidad y cantidad de la mano de

obra, climasocial, voluntad de la colectividad, comunidad afin a negocio,

sindicalizacién, normas gubernamentales, calidad de vida, y reaccion de la

competencia, todos estos factores no aplican por ser una zonaindustrial.



Figura 8. Mapade laliteraturadel DOE de AlfaLaval.
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Para el método de ubicacion de la planta, no seria aplicable ninguno de los
recomendados tales como evaluar de lo micro alo macro, dado que las variaciones
de produccion no son sensibles ala ubicacion ni alainfluencia de la comunidad,
delaregién o del entorno internacional.

A suvez setomo6 en cuentalo mencionado por Collier y Evans (2004), queenlaera
actual de tecnologias de lainformacion, globalizacién einternet el concepto de proximidad
ha cambiado, si es que no ha desaparecido, porque las decisiones estan literalmente a un click
de distancia desde un terminal de computadora o desde un teléfono celular.

2.2. Planeamientoy Disefio delos Productos

Al ser los productos précticamente laidentidad de la empresa ante |os clientes,
entonces se hace necesario desarrollar nuevos productos para superar alos competidores'y
esto se convierte en un factor clave de éxito paralas empresas (D"Alessio, 2012). El ingreso
de un nuevo producto a mercado es debido alarespuesta a un problema, a un deseo de
innovacion o aunanecesidad. También el disefio del producto esta influenciado por el
entorno y la naturaleza del servicio o si €l producto posee mucha demanda (Chase &
Aquilano, 1995). En este caso se hace necesario aplicar |os conceptos siguientes:

Lasecuenciadel planeamiento y disefio del producto se inicia con generacion de la
idea, luego pasa por la seleccion del producto, € disefio preliminar, la construccion
del prototipo, pruebas, simulaciones, y disefio definitivo del producto, todo esto se
realiza el areade investigacion y desarrollo en la planta matriz.

L os productos (bienes o servicios) tienen dos consideraciones esenciales en su
planeamiento y disefio: atributos y variables.

L os atributos son aspectos de apariencia, son "medibles” con los sentidos, son
subjetivos; € criterio de su aceptacion es dicotdmico y sus valores son discretos.

El cliente considera usualmente ocho aspectos en un producto: prestaciones,
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peculiaridades, confianza, conformidad con las especificaciones, durabilidad,
disposicion de servicio, estéticay calidad percibida.
LavidaecondmicaeslavidaUtil del producto; debe ser lo maslarga posible si se
le hace e mantenimiento adecuado y es una etapa de fallas a eatorias, en este caso
los equipos de venta duran hasta quince afios, cuando se les da un mantenimiento
segun lo recomendado por €l areatécnica.
Lacalidad de disefio es fundamental y decisiva en los resultados futuros de la
empresa (D”Alessio 2013).
2.3. Planeamientoy Disefio del Proceso
Es el concepto fundamental de las operaciones para obtener |os productosy los
resultados con un valor agregado rentable. Parallegar a cabo todo esto se hace necesario
conocer |os conceptos siguientes:
El proceso es un conjunto de actividades que transforman una entrada en una
salida, insumos en productos, o recursos en resultados, agregando valor ala entrada
para conseguir una utilidad vendible ala saliday buscar en todo esto una muy
buena productividad.
El proceso requiere de activos productivos, una planta con unatecnologia dada, y
personas productivas: trabajo con un conocimiento dado para mangjar 6ptimamente
esa tecnologia.
La productividad es larelacién entre los productos y 10s insumos, es decir, entre
los beneficios a canzados y |os costos invertidos (recursos) para alcanzarlos.
Las actividades del proceso pueden representarse | 6gicamente con notaciones
internacionales que ayudan a visualizarlo.
Para visualizar un proceso existen |os diagramas de operaciones del proceso (DOP)

y los diagramas de actividades del proceso (DAP).
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Valor agregado puede definirse como aguella cualidad adicional que se aflade aun
producto, sea bien o servicio, en el proceso productivo, y que es apreciaday
valorada por € cliente.

El valor agregado se obtiene en el proceso y puede incrementarse al mejorar la
calidad del proceso productivo.

En un proceso deben eliminarse las actividades que no agregan valor y no son
necesarias paralatransformacion. Agregar valor es generar riqueza.

L os procesos se planean, se disefian, més adelante se mejoran y, eventuamente, se
redisefian.

Procesos mal os pueden hacer productos buenos; sin embargo, procesos buenos no
pueden hacer productos malos.

El aprendizgje tecnol dgico permite un mejor uso de latecnologia disponible en la
empresa como resultado de la acumulacion de experiencias.

Hay que evitar la brecha que se genera entre &l desarrollo tecnologico y €
aprendizaje de las personas. En general, latecnologia evoluciona
exponencialmente y més rapido que la capacitacion y e aprendizaje del ser
humano. En nuestro caso tenemos capacitacion técnica a personal.

El planeamiento operativo debe considerar 10s siguientes factores durante la
seleccion de tecnologia: metas estratégicas, recursos operativos, productos y
procesos, mercado, caracteristicas de latecnologia, y el entorno; con € fin de
seleccionar latecnologia correctay evitar el fracaso.

Las inversiones en tecnol ogia de procesos son estratégicas en la medida en que son
importantes, es decir, criticas para el desempefio general de laempresa, implican
sustancial es compromisos de recursos, son de largo plazo y no son facilmente

reversibles; todos ellos mencionados por D"Alessio (2012).
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2.4. Planeamientoy Disefio de Planta
Esta enfocado en las técnicas paramejorar la distribucion de laplantay la
productividad, reduciendo |os costos operativos y mejorando las condiciones laboraes. Para
Ilegar a cabo todo esto se hace necesario conocer 10s conceptos siguientes:
Ladistribucion de plantaimplica el ordenamiento fisico de los elementos
productivos de manera que propicien un optimo desenvolvimiento de las
operaciones con mayor eficienciay efectividad.
Ladistribucion de planta (layout) puede clasificarse segun €l flujo detrabagjoy la
funcién del sistema productivo.
El layout por €l flujo del trabajo puede ser: por producto, por proceso, celular, y
por posicion fija.
El layout por lafuncion del sistema productivo puede ser: de almacenamiento, de
marketing, y de proyecto.
El planeamiento de la distribucion se divide en cuatro fases: localizacion,
distribucion general del conjunto, plan detallado de la distribucion, y control de
movimientos fisicos.
Richard Muther contribuy6 con € desarrollo de técnicas y métodos de ayuda para
contar con un buen proceso de planeamiento y disefio de planta.
El disefio de planta varia también de acuerdo con los tres tipos de frecuencia de
produccion de lamatriz del proceso de transformacién, que son frecuencia
continua, intermitente y Unica.
Un buen layout se basa en seis principios bésicos: integracion total, minima
distancia o recorrido, flujo 6ptimo, espacio cubico, satisfaccion y seguridad, y

flexibilidad.
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Existen ocho factores que afectan la distribucién de planta: material es,
maguinaria, mano de obra, movimiento, espera, servicio, edificio, y flexibilidad.
Los layout de servicio deben ser cuidadosamente evaluados, por ser |os clientes
los que pasan atraveés de ellos.
Los errores en esta etapa originan costos muy grandes paralas empresas, ya que
en base a ello se construyen las instalaciones fisicas (D" Alessio, 2013).
2.5. Planeamientoy Disefio del Trabajo
El enfoque del Planeamiento y Disefio del Trabajo esta orientado a la satisfaccion de
la personalogrando mejorar su productividad y con ello mejorar 1os objetivo de laempresa.
Parallegar a cabo todo esto se hace necesario conocer 10s conceptos siguientes:
Trabgjo es e conjunto de tareas y actividades que desarrolla el personal en un
proceso operativo.
El trabajo se organiza con referencia a las respuestas de las siguientes preguntas:
quién, qué, dénde, cuando, por quéy cémo.
El planeamiento y disefio del trabgo consta de cuatro fases: disefio del trabgjo,
satisfaccion en € trabajo, métodos del trabajo y economia de movimientos, y
medicion del trabajo.
El disefio del trabajo eslasintesis de tareas o actividades individuales que se
asignan aun trabgjador, 0 a un grupo de trabajadores, en € que se especifican las
tareas que deben realizarse, cOmo deben realizarse, quién debe realizarlas, cuando
y donde debe redlizarse en caso de ser necesario, y se planean |os resultados
esperados.
Existen tres enfoques acercadel disefio del trabajo, que son e disefio socio técnico,

laadministracion cientifica, y los factores motivacional es e higiénicos.
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Los principales componentes del disefio del trabajo son: la especidizacion laboral,
laampliacion del trabajo, los componentes psicol dgicos, y la ergonomia del

trabajo.

La satisfaccion en el trabajo puede definirse como la actitud general de un
empleado hacia su trabajo. Una persona con un ato nivel de satisfaccion tiene una
actitud positiva hacia € trabajo, mientras que una personainsatisfecha con su
trabajo tiene una actitud negativa.

L os procesos Unicos requieren personas mas especi alizadas, pues son procesos
intensivos en personal y la personaes el elemento clave en esos procesos.

Los factores que afectan la productividad se clasifican en dos categorias
principales: internos (controlables) y externos (no controlables).

Los factores internos se clasifican en duros y blandos por su facilidad de
cambiarlos. Los duros estan relacionados con los activos y |os blandos con las
personas.

Los factores externos estén relacionados con €l entorno, € gobierno, y 10s recursos
natural es.

El area de operaciones de una empresa maneja por |o menos 80% del personal de la
empresa, que, ademéas de ser lamayor cantidad, es @ grupo mas heterogéneo por la

diversidad de actividades que se redlizan en esta area funcional (D"Alessio, 2012).

Planeamiento Agregado

El planeamiento agregado esta referido a una técnica de planificacion con unavision

de corto y mediano plazo, que puede ser semestral, anual, 0 segun €l tipo de negocio y nos es

util para determinar la cantidad de recursos que una empresa necesitara para satisfacer la

demanda estimada. Parallegar a cabo todo esto se hace necesario conocer |os conceptos

siguientes:
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El planeamiento agregado es el proceso de planear la cantidad y € tiempo
(momento) de las operaciones productivas con relacion a mediano y corto plazo y
gjustar e régimen de produccion, € empleo deinventarios y otras variables
controlables. Es posiblemente la decision colegiada mas importante en la gestion
empresarial, porque en é participan todas | as areas de la empresa.

El término agregado implica que la planeacion se realiza en una sola medida
general de produccion.

Deben tenerse en cuenta los siguientes aspectos negociables: objetivos de
utilidades, pronésticos y demanda, planes de ventas, objetivos de inventarios,
planes presupuestales y de capital, capacidad y disponibilidad de mano de obray
capacidad y disponibilidad de plantay facilidades. Las variables modificadoras de
la demanda que deben tomarse en consideracién en € planeamiento agregado son
las siguientes: precio diferencial, publicidad y promociones, trabajo pendiente o
reservaciones, y desarrollo de productos complementarios.

Las variables modificadoras de |a of erta deben tomarse en consideracion en el
planeamiento agregado son las siguientes: uso ddl inventario para nivelacion,
postergacion del exceso de lademanda, variacion del tamafio de lafuerzalaboral,
variacion de la produccién con sobre tiempos y tiempos de parada, subcontratos o
arreglos de cooperacion y uso de la capacidad instalada total.

L os costos mas importantes que deben tomarse consideracion en la planeacion
agregada son: |os costos de contratacion y despido, de tiempos extras y de paradas,
de mantenimiento de inventarios, de |os subcontratistas, de la mano de obra
eventual y deinventario.

Seguin e modelo generalizado de Magee y Boodman (1976) el prondstico de

produccion y la discrepancia de inventarios se combinan para obtener la orden de
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produccion del periodo.
El programa maestro sigue a planeamiento agregado y expresalos componentes
especificos que pueden priorizarse, con relacion alos requerimientos de materiales
y de capacidades.
Existen tres estrategias puras de planeamiento que son la conservadora, la
moderaday la agresiva.
La estrategia conservadora implica que la empresa adecue sus niveles de
produccion alos niveles de demanda, per se alafuerza de trabgjo.
La estrategia moderada consiste en e mantenimiento de lafuerza de trabajo
adecuando las horas de trabgjo, segun los requerimientos de la demanda.
La estrategia agresiva implica mantener un nivel determinado de produccién, en
prevision de los cambiantes niveles de demanda; con la fuerza de trabgjo
permanente y con un ritmo de produccion constante (D”Alessio, 2013, p. 230).
2.7. Programacion de Operaciones Productivas
La Planificacion para poder ser gecutada necesita de una programacion, la cual
involucra alos recursos tales como material es, mano de obra, equipos y vehiculos. Una buena
programacion es garantia de tener resultados més acertados y con una ventaja competitiva
respecto alos competidores. Parallegar a cabo todo esto se hace necesario conocer 10s
conceptos siguientes:
La programacion de | as operaciones productivas es la fase de puesta en marcha del
planeamiento agregado, ya que convierte las decisiones sobre instal aciones,
capacidad, recursos humanos, plan agregado y programa maestro en secuencias de
tareas y asignaciones especificas de personal, materiales y maquinaria.
Una programacion efectiva permite que las empresas utilicen sus activos y recursos

de manera mas eficiente, debe ser flexible y adaptable alos cambios de la
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demanda

L as operaciones deben evaluarse bajo |a éptica de los estados de la naturaleza, que
van desde |a certidumbre total, donde se conoce todo, alaincertidumbre total,
donde no se conoce nada, pasando por |os estados de riesgo e incertidumbre.

El riesgo de un evento es conocer |a probabilidad de ocurrencia, laincertidumbre
es no conocer la probabilidad de ocurrencia. En ambos casos se conoce algo.

Los métodos cuantitativos usados en la programacién de | as operaciones
productivas abarcan tratamientos que van de la certidumbre total, al riesgo y ala
incertidumbre.

Normalmente no existen, 0 no deben existir, procesos productivos en zona de
incertidumbre y menos de incertidumbre total, aunque existan herramientas
cuantitativas para intentar resolver problemas en esos estados de la naturaleza.
Laprogramacion lineal es un instrumento de lainvestigacion de operaciones,
disefiado para apoyar la eleccion entre diferentes opciones, cuando las limitaciones
de recursos impiden elegir simultaneamente todas €llas.

Los métodos de transporte y de asignacién son dos problemas especialesde la
programacion lineal. En e método del transporte muchas de sus aplicaciones estan
orientadas a determinar |a manera 6ptima de transportar bienes, asi como a uso de
canales de distribucion; en e método de asignacion generalmente se involucran
aplicaciones donde se deben asignar personas atareas determinadas, incluyendo
maguinariay equipos.

Lateoriade colas o lineas de espera busca ordenar y secuenciar lallegada de los
pedidos o de las personas (demanda) con relacién ala capacidad instalada (oferta).
Busca equilibrar |a oferta con la demanda de manera ordenada. Régimen de llegada

frente arégimen de atencion.
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La produccion de articul os Gnicos se maneja normal mente con lateoria de redes,
gue busca ordenar |a secuencia de actividades de una produccion, que normal mente
toma bastante tiempo, es costosay atamente probabilistica, y permite el calculo de
holguras, rutas criticas, tiempos esperados, tendencias centrales y dispersiones en
[os mismos.
Las técnicas de programacion de laruta critica presentan de forma gréficalaforma
de administrar un proyecto y relacionar sus partes componentes de manera que se
centre la atencidn en los puntos criticos, parala culminacion eficiente del proyecto.
El programa de evaluacion y técnicade revision (PERT) y €l método de laruta
critica (CPM) facilitan la comprension de | os efectos de | as desviaciones de las
tareas respecto a tiempo de terminacion de todo el proyecto.
El diagrama de Gantt se utiliza cuando las actividades de un plan estan bien
definidas, claramente en secuenciay poseen un comienzo y un término definidos.
El gerente no tiene por qué conocer € mane o matematico de las herramientas de
programacién, que muchas veces es complicado, pero es fundamental conocer los
conceptos, €l por qué y cuando usar cada técnica, y como sacar provecho de los
resultados de las mismas paralatoma de decisiones. (D"Alessio, 2013, p. 278)
2.8. Gestion de Costos
Dentro del Control de las Operaciones Productivas, se hace necesario estudiar o
relacionado con |os costos operativos o costos de produccién, necesarios paralatoma de
decisiones en €l uso de recursos. Segun Skinner el costo operativo debe ser 85% del costo
total. Parallegar a cabo todo esto se hace necesario conocer |0s conceptos siguientes:
El costo total o costo del producto, C3 es & costo del disefio, CO méas & costo de
los insumos, C1 mas el costo del proceso, C2 mas €l costo del servicio posventa,

C4.



26

Un producto puede involucrar costos de investigacion y desarrollo, costos de la
inversion y costos de su operacion.
Hay que diferenciar claramente un costo de un gasto. Costo es unainversiony en
él seincurre cuando se usa agun recurso. Gaseo es €l uso de recursos de manera
improductiva. Son ganancias frente a pérdidas.
Larelevanciade los costos es sumamente importante para evitar distorsionesy
para ayudar en latoma de decisiones.
Costo marginal, costo hundido y costos de oportunidad son conceptos que deben
entenderse por parte del responsable de latoma de decisiones.
Costos fijos frente avariables y costos directos frente aindirectos.
Los elementos del costo total son seis. tres son del costo (materiales directos,
mano de obra directa e indirecta), y tres del gasto (administracion, financierosy
ventas). El indicador 85%- 15% es el ideal.
El punto de equilibrio es una manerarapiday hasta cierto punto eficiente de
determinar €l volumen a producir, que no originara ni ganancias ni pérdidas.
Lalinealidad de los costos solo se da en ciertos rangos centrales alrededor del
punto de equilibrio.
L os tipos de sistema de costeo son: costeo por ordenes de trabajo, costeo por
procesos y costeo estandar.
L a gerencia debe tener objetivos de desempefio, de tiempo y de costo.
L os costos de la calidad son cuatro: costos de prevencion, costos de evaluacion,
costos (gastos) de fallas externas, y costos (gastos) de fallas internas (D" Alessio,
2013, pp. 426-427).
2.9. Gestion Logistica

El principal soporte de las operaciones productivas viene dado por la gestion logistica,
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la cual se encarga de abastecer ala empresa de | os recursos necesarios en la cantidad
requerida, en el tiempo deseado y con un costo razonable. Parallegar a cabo todo esto se hace
necesario conocer |os conceptos siguientes:
Lalogistica de operaciones apoya tanto la programacién, con insumos e
indirectos, como el mantenimiento productivo, con indirectos, que a su vez
soporta ala programacion de las operaciones productivas por medio dela
disponibilidad de equipos y sistemas; esto se conoce como € triangulo operativo.
Lalogisticatotal estd compuesta por lalogisticadel disefio del producto LO,
logistica de entrada (insumos) L1, logistica del proceso e indirectos L2, logistica
de salida (productos) L3y logistica de posventa (servicio) L4.
Lalogisticadel proceso y de losindirectos eslamas variada, se divide en: L2A,
logistica de los repuestos y componentes de maquinas (activos); LzB, logistica de
los suministros o fluidos industriales y L2C, logistica de los materiales generales
indirectos.
En lalogistica de entrada se busca tener 10s recursos e insumos necesarios en una
cantidad dada, de manera que no se interrumpa la produccién por su carencia, ni
tampoco se inmovilice capital a tenerlos sin uso.
En lalogistica de salida se busca tener |os inventarios de productos terminados
(con valor agregado) en una cantidad dada, de manera que lafalta de estos no
genere pérdidas de ventas, imagen, costos de oportunidad y otros, ni tampoco se
inmovilice el capital de laempresa con productos excesivos.
Las entradas y salidas deben ser dptimas, cantidad econdmica (EOQ) y (EQT).
Son las cantidades y |os tiempos Optimos de cada insumo o indirecto que no
inmovilice capital y no interrumpala produccion o las ventas, respectivamente.

Los inventarios son la cantidad de existencias de un bien o recurso utilizados en
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una organizacion.

El concepto dual de la empresaindica que la empresa se comporta como una
consumidora de bienesy servicios de un mercado de proveedores en la entrada, y
como una productora de bienes y servicios para un mercado de consumidores en la
sdida

Los Costos de los inventarios en laentrada (1 y 2) y en lasalida (3) del proceso
productivo son: costos de pedir 0 costo administrativo del inventario, Cs; costos
de adquirir o producir €l inventario, Ca o Cp; costos de mantener € inventario,
Ch; y costos de las roturas del inventario, Cb.

El principio de Pareto, que se aplica también ala distribucion de inventarios,
donde unas pocas piezas representan a mayor parte de lainversion, permite
clasificar los inventarios segun el esquema ABC, donde se dividen las piezas de
un inventario en tres grupos: volumen de délares alto (A); volumen de délares
moderado (B); y volumen de dolares bgjo (C). El volumen en dinero esuna
medida de laimportancia.

L os model os mas conocidos se fundamentan en la minimizacion de costos. Son
muy poco comunes |os model os de maximizacion de beneficios, por ser muy
dificil cuantificar los posibles beneficios que podrian generar los inventarios.

L os model os | ogisticos basicos son |os derivados de la minimizacién del costo
total del inventario. Su clasificacién general depende del tipo de demanda que
tenga el articulo, la cual solo puede ser de dos tipos. deterministicao
probabilistica.

Existen dos model os | ogisticos basicos: pedido de cantidad fijay pedido de
periodo fijo. Pedido de cantidad fija es pedir una misma cantidad EOQ cada vez

que sellegue aun nivel de reposicion R, y pedido de periodo fijo es pedir la
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cantidad requerida cada cierto tiempo preestablecido EOT, sin mangjar un nivel de
reposicion (D”Alessio, 2013).
2.10. Gestion y Control dela Calidad
A fin deincrementar la productividad se recomienda optimizar de los recursosy los
procesos mediante los fundamentos de la estrategia y |a filosofia del control de calidad. Para
Ilegar a cabo todo esto se hace necesario reconocer que el producto, bien o servicio, es€
reflgjo e imagen de la empresa, necesario para sus operaciones en el mercado, y debe medirse
y controlarse como una variable fundamenta de la gestion; €l producto que € mercado recibe
debe reflgjar la calidad de toda la organizacién: concepto de la Calidad Total (D"Alessio,
2012).
2.11. Gestion del Mantenimiento
Segun D"Alessio (2012), el concepto de mantenimiento en muchas empresas

actualmente es visto como un gasto y ho como unainversion, paraque las operacionesy los
compromisos de produccién no se vean afectados. Garrido (2010) menciond: “mantenimiento
es el conjunto de técnicas destinado a conservar 10s equipos e instalaciones en servicio
durante el mayor tiempo posible” (p. 1). Garrido (2010) también mencioné que han surgido
unagran cantidad de técnicas que es necesario evaluar afin de determinar si su
implementaci6n supondria una mejora en |os resultados de la empresa. Parallegar a cabo
todo esto se hace necesario mencionar |os conceptos que han sido realizado (D”Alessio,
2012).

Existen dos tipos de mantenimiento: €l preventivo y € correctivo. El

mantenimiento preventivo se efectlia para obtener un adecuado funcionamiento de

los activos productivos y minimizar su probabilidad de falla, por medio de:

mantenimiento predictivo, mantenimiento programado, mantenimiento mejorativo

y mantenimiento integral. ES un costo indirecto.
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El mantenimiento correctivo se g ecuta después de la ocurrenciade unafalla
convirtiendose en unareparacion y es un gasto.

L os objetivos del mantenimiento son ampliosy se basan en la preservacion del
activo fijo productivo para aargar su vida econdmica, y retardar su reemplazo.

La gestién del mantenimiento es mucho mayor en e mantenimiento de procesos
productores de bienes que en & de |os procesos productores de servicios. En este
caso solo setiene los servicios y venta de repuestos como |os de mayor
envergadura.

Lalogistica del mantenimiento es complicada por ser bastante probabilistica, en
especial, lade repuestos y componentes de maquinas. La de suministrosy
materiales generales es mas simple.

Confiabilidad es la probabilidad de que un equipo funcione  maximo tiempo
posible sin fallar, operado en condiciones estandar de trabgjo.

Mantenibilidad es la probabilidad de que un equipo que hafallado seareparado en
el menor tiempo posible en condiciones estandar de trabajo.

Disponibilidad es €l resultado de la combinacion entre la confiabilidad y la
mantenibilidad, caracteristicas de disefio.

Una adecuada gestion de mantenimiento alargaralavida econdmicadel activoy
unamalao ninguna, la acortarg, esto le transmitimos a nuestros clientes con |o cual
logramos que tomen nuestros servicios de mantenimiento preventivo.

“Lagestion del mantenimiento tiene un alcance muy amplio con una marcada
incidencia en los costos. En € rubro de los indirectos de fabricacion, el més
controlable y sensible de |os tres elementos es el costo operativo o costo de ventas,
donde la alta gerencia debe poner una atencién muy especial, por su relacion

directa con la preservacion del activo productivo, y su control que gravita
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fuertemente en |os resultados financieros y en la medicion de la productividad

empresarial.” (D" Alessio, 2012, p. 478)
2.12. Cadena de Suministro

Seguin Ballou (2004), la cadena de suministro comprende todas | as actividades

relacionadas con €l flujo y transformacion de bienes desde la etapa de materia prima hasta
llegar a usuario final. Por otro lado D" Alessio (2012) mencioné que los suministros
necesarios para la produccion estan esparcidos entonces paralograr tenerlos disponibles en €
tiempo y con costos adecuados se hace necesario gestionar de manera efectivala cadena de
suministro, porgue de no ser asi se pueden ver perjudicados tanto cliente como la empresa.
Parallegar a cabo todo esto se hace necesario conocer |0s conceptos siguientes:

Una cadena de suministro se origina de una solicitud del cliente.

Logistica es una parte del proceso de la cadena de suministro que planea, gecutay

controla e flujo y almacenamiento eficiente y eficaz, hacia delante y hacia atrés, de

bienesy servicios, asi como de lainformacion relacionada, desde € punto de

origen hasta el punto de consumo, con € fin de satisfacer los requerimientos de los

clientes.

L as etapas de una cadena de suministro tipica incluyen clientes, minoristas,

distribuidores o0 mayoristas, fabricantes, y proveedores de componentes y materias

primas.

El objetivo de una cadena de suministro debe ser lade maximizar el valor total

generado.

L as decisiones en una cadena de suministro se clasifican en tres categorias,

estratégica, de planeacion y operativa; dependiendo de lafrecuencia de cada

decision y del periodo en € cual tiene impacto la decision tomada.
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En el disefio de la cadena de suministro se tienen en cuenta |l os sigui entes aspectos:
las cadenas de suministro eficientes y de respuesta rapida, y los sistemas de empuje
y arrastre.

Para que toda compafiia sea exitosa es necesario que la estrategia de la cadena de
suministro este sincronizada con la estrategia competitiva de la empresa, por [o que
se requiere una alineacion entre |os objetivos de las mismas.

La coordinacion en la cadena de suministro es fundamental ya que permite el
incremento de las utilidades totales de |a cadena.

Las mejores cadenas de suministro no solo son répidas y rentables. También son
agiles, adaptables y garantizan que todos |os intereses de sus compaiias estén
alineados.

La subcontratacion o tercerizacion (outsourcing) es €l acto de trasladar parte de las
actividades internas de una empresa a un tercero por medio de un contrato. En
nuestro caso si hacemos uso de empresas de transporte y de desaduanajes

simplificando de manera directa personal dedicado a estas actividades.
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Capitulo I11: Ubicacion y Dimensionamiento de la Planta
3.1. Dimensionamiento de Planta

La capacidad instalada del taller se basa en la cantidad de equipos intervenidos, seaen
evaluacion o en reparacion. El tiempo de espera por equipo para ser intervenido en
evaluacion o reparacion es de 2,5 dias Utiles. Para homogenizar y sabiendo que uno de los
factores determinantes es la mano de obra calificada - hora hombre, esta seré nuestra unidad
de medida de |a capacidad de planta. Actualmente se podria atender hasta cuatro equipos en
evaluacion y/o reparacion en simultédneo por capacidad técnicay por tipo de equipamiento
dentro del centro de servicios. Al ser muy dependientes de laindustria pesqueray por ende de
|as temporadas de pesca que se dan dos veces al afo, las mayores cargas de trabgo se
manifiestan en €l primer y en e Gltimo trimestre del afio, teniendo meses intermedios del afio
con baja produccién en €l taller. Cabe detallar que |os equipos que con mayor volumen de
trabajo en d taller son los decantadores de fluidos y |0s separadores centrifugos,
representando el 85% de todos |os servicios que se realizan en € afio, € 15 % son los
intercambiadores de calor. La capacidad total parala atencién de servicios esta dada por 1os
siguientes criterios:

Cantidad de Técnicos Permanentes: 06 Técnicos
Horas de trabajo en horario de LunesaViernes: 08 horas diarias
Porcentaje de Utilizacion minima de Personal: 75%

En base a estainformacion se calcula la Capacidad de planta disponible en base alas
horas utilizables el cual se detallaen laTabla 1. De acuerdo alainformacion obtenida del
area de operaciones, se tienen |os siguientes tiempos de atencidn para equipos en reparacion
gue se detallan en la Tabla 2, dividiéndose estos en evaluacion preliminar, lacual serealiza
antes de gjecutar el servicio y es comunicada para aprobacion del cliente, y lareparacion tota

gue se redlizaunavez la evauacion preliminar ha sido aprobada por €l cliente:
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Tablal

Capacidad de Planta Alfa Laval 2017

Horas Horas
Descripcion Calculo de Capacidad Anuales Mensuales
06 técnicos permanentes X 8 horas
Horas Disponibles de Trabgo diaria X 240 dias 11,520 960
efectivos
Horas Utilizables 750, e |as horas totales disponibles 8,640 720
Tabla2
Tiempos de Atencion de Equipos Alfa Laval
Servicio Decantador de Separador Intercambiador de
Fluidos Centrifugo Calor

Evaluacion Preliminar 14 horas 14 horas 03 horas
Reparacion total 70 horas 75 horas 40 horas
Total 84 horas 89 horas 43 horas

En laTabla 3 se muestra los servicios g ecutados en el afio 2016. De acuerdo a esta
informacion lamayor cantidad de horas facturadas es de los servicios en campo con un total
de 5,927 horas que representan el 68% del total facturado, y los servicios en taller representan
solo el 32% de las horas vendidas. Para €l afio 2017 se tiene como objetivos incrementar las
ventas en 15%, y para el 2018 incrementarlas en un 25% mas respecto del 2016.

No podemos definir a un equipo como unidad de medida debido a que los tiempos de
atencion varian de acuerdo al tipo de equipo si es dentro del taller y no todos los servicios que
se prestan se refieren areparaciones totales. Para los servicios en campo no se tiene definido
un tiempo promedio de permanenciadel técnico en servicio, lo cual es muy variable, y a€ello
se debe considerar que los tiempos de traslado también forman parte del servicio en campo,
gue son facturados también al cliente. Dependiendo de la distancia en donde se encuentre €

cliente, un mismo servicio tiene diferente cantidad de horas para ubicaciones diferentes y los
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costos varian de acuerdo a tipo de transporte.
3.2. Ubicacion de Planta

AlfaLaval iniciasus operaciones en el Perti en e afio 1962 con los fines de
comercializar equipos, repuestos y brindar todo el soporte post venta de lamarcaa sus
clientes, atendiendo al sector pesquero principalmente. Sus oficinas iniciales se ubicaron en
ChacraRios en Lima, paraluego en la década del 80 pasar a su actual ubicacion situado en la
Cdle 15 - enlazonaindustrial del Distrito La Victoria— Departamento de Lima, cercadela
avenida Canada donde se ubican también otras empresas suecas como SKF, Atlas Copco,
Scania; Empresas peruanas como Corporacion Pesquera Inca, bancos y centros comerciales
(ver Figura9).

La ubicacion de la planta se definid hace mas 30 de afios considerando las
necesidades de esa época. En la actualidad esta ubicacion, aunque alin es una zonaindustrial,
esta cambiando a ser una zona comercial con la presencia de negocios de consumo masivo, y
también residencial con la aparicién de nuevos proyectos inmobiliarios en sus arededores.

A €ello se debe sumar €l intenso trafico en las avenidas principal es cercanas ala planta
como son las Avenidas Canaday Nicolas de Arriola, tanto de vehicul os particulares como de
transporte publico e interprovinciales, y de carga de diferentes tipos, por ser esta zona una de
las salidas ala Carretera Central y por estar relativamente cerca de la zona comercial de
Gamarra, €l mercado de La Paraday € Mercado Principal de Frutas de Lima. También se
suma las obras que se estan realizando en la Carretera Central por la construccion de laLinea
Numero 2 del Metro de Limacon lo cual serestringe la circulacién de vehicul os en esa zona
ocasionando gran carga vehicular alos alrededores. Dada esta situacién, y considerando que
lamayor parte de |os clientes pertenecen alaindustria pesguera, cuyas planta de
procesamiento se encuentran distribuidos alo largo del litoral, es que se debe definir una

nueva ubicacion parad centro de servicios.



Tabla3

Servicios Desarrollados por Alfa Laval afio 2016
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Detalle Objetivo Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago. Set Oct Nov Dic Tota = c(i;nci 2
Trabgjosen Taller 7 8 1 11 11 7 8 6 2 5 5 2 5 71 118
Decantadores 25 5 0 4 7 3 1 4 2 2 4 2 1 35 156
Separadores Centrifugos 0.3 3 0 6 4 3 4 1 0 0 0 1 0 22 978
Intercambiadores de Calor 2 0 1 1 0 1 3 1 0 2 0 2 0 11 61
Platos de Intercambiadores 249 0 93 H4 0 99 327 91 O 93 82 0 84 915 41
Horasen Taller 35 403 580 569 1,015 318 309 234 366 889 404 484 5927

Horas en campo 37 168 308 301 355 279 119 168 234 365 245 251 2,830

Total Horas Facturadas 8640 393 571 888 870 1,370 597 428 402 600 1,254 649 735 8,725 101
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Figura 9. Plano de Ubicacion de AlfaLaval.
Tomado de “Ubicacion de laplanta,” por Google Map, 2017.

3.3. PropuestadeMegora

AlfaLaval SA tiene unatrayectoriade casi 60 afios en € Per( y debe adecuarse alos
continuos cambios de laindustria para seguir siendo competitivay atractiva alos clientes.
Como propuesta de mejora se plantea definir una nueva ubicacion parael taler. De acuerdo
aD"Alessio (2012) se utilizala Ponderacion Cualitativa de Factores (QFR, por sus siglasen
inglés) con lacual se pondera |os factores que se evaluaran para definir la ubicacion de
planta. Para ello es necesario desarrollar unalista de factores relevantes, alo cuales seles
otorgara un peso que indique su importanciarelativa. Parala eleccion de lanueva ubicacion
del taller de servicios se consideran |os siguientes factores:

Accesos rapidos para el transporte de equipos y repuestos, ya sea que provengan de

importacién, como € traslado de los equipos de | os clientes.
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Cercaniaalos clientes principales y vias de salida a sus operaciones, parareducir
los tiempos de traslado del personal técnico.

Costos de aquiler de local, como parte de una estrategia global no considera
hacerse de locales propios por 1o que considera el alquiler de las instalaciones para
nuevos proyectos.

Transporte de personal, debido aque & producto principa delaempresaes su
mano de obra calificada, es necesario que cuente con facilidades de traslado del
personal sea por transporte terrestre, o transporte aéreo.

Unavez definidos |os factores, se establece una escala comun para cada factor con lo
cual poder hacer la evaluacion de la nueva ubicacion. Se definen las puntuaciones con las que
se evaluara cada aspecto, de acuerdo ala apreciacion que se tiene de cada uno de ellosy que
se muestraen laTabla 4.

Tabla4

Escala de Puntuacion

Categoria Puntuacion
Excelente 10
Muy bueno 8
Bueno 6
Regular 4
Deficiente 2

Finalmente se multiplican las puntuaciones con |os pesos ponderados de cada factor y
se suman. La ubicacion que cuente con € mayor puntagje eslaque se elige. Paralanueva
ubicacion se define las posibles alternativas. Estas se han designado considerando que €
principal mercado de la empresa se encuentra en el sector pesquero, pero que existe un ato
potencial en agroindustria, alimentos y bebidas:

Norte Chico: En esta zona se ubican la mayor cantidad de plantas pesqueras que
son los principales clientes de Alfa Laval, se puede considerar |as provincias de

Chancay, Huacho, Barranca o Chimbote.
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Sur Chico: Es un nuevo polo de desarrollo sobretodo en €l sector agroindustrial, en
el cual AlfaLaval tiene grandes oportunidades para ampliar sus negocios. Se
considera ala provincia de Chinchay Pisco en e Departamento de Ica.

Lurin: cuenta con una zonaindustrial en desarrollo con menores costos en terrenos
y de facil acceso.

Callao: Su cercaniaalos puertosy aeropuertos, y contar con varias zonas
industriales, son sus principales fortal ezas.

Puente Piedra: Esla puertade ingreso a Lima por |la zona norte, cuenta con una
zonaindustrial en desarrollo con menores costos de terreno.

En base a estainformacion se desarrolla €l ranking de factoresen la Tabla 5. De
acuerdo alos resultados obtenidos, 1a Provincia Constitucional del Callao eslaguetienela
mayor calificacion. Su cercania al aeropuerto y al puerto maritimo es uno de los principales
beneficios, dado que & 95% de equipos y repuestos que utiliza Alfa Laval parasus ventasy
servicios son importados de susfiliales anivel mundial. Asimismo, los principales clientes
gue pertenecen alalndustrias pesqueray de alimentos, que representan el 60% de las ventas
anuales de la empresa, se encuentran ubicados cerca a esta zona, y se tiene salida directa a
norte donde se encuentrala mayor parte de ellos.

Tabla5

Matriz de Ponderacion de Factores para Ubicacion de Taller Alfa Laval

Factor Norte Chico Sur Chico Lurin Callao Puente Piedra
Relevante €0 Escala Vaor Escaa Vaor Escda Vaor Escda Vaor Escaa Vaor
Costo de 0.35 8 2.8 6 21 6 21 6 21 6 21
Alquiler
de Locd

Accesos 0.20 4 0.8 0.8 0.8 8 1.6 0.8

Cercaniaa 0.15 8 1.2 4 0.6 4 0.6 6 0.9 4 0.6
Clientes

Transporte 0.30 2 0.6 2 0.6 2 0.6 6 18 4 12
de

Persond

Totd 1.00 5.4 4.1 41 6.4 4.7

N
N
N
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L a propuesta seria un espacio de 1,000 m?, € cual seriaen un loca alquilado, con la
finalidad de no realizar inversiones mayores en inmuebles, que para un local de esas
dimensiones en lazonaindustrial del Callao con las instalaciones necesarias parala
implementacion del taller tiene un costo de alquiler de US$ 7,000.00 ddlares americanos. A
esto hay que sumar a andlisis los costos de implementacion y traslado de los equipos. El
costo estimado de la propuesta de traslado se detallaen la Tabla 6.

Tabla6

Costo de Mudanza y Acondicionamiento de Nuevo Taller Alfa Laval

Detalle Monto US$
Obras Provisionales 1,000
Obras Civiles y Acondicionamiento 58,500
Instal aciones Sanitarias 1,500
Instalaciones Eléctricas y Mecanicas 40,000
Remocion y Transporte de Equipos 10,000
Puente Grla nuevo 20,000
Otros (Estudios y Expedientes) 10,000
I mprevistos 9,000
TOTAL 150,000

Actualmente e costo de alquiler de un monta cargade 3TN es de US$ 15 ddlares por
horay se debe considerar 1 horade traslado hasta €l local actual. Parala propuestade la
nueva ubicacion, e precio de alquiler de hora de monta carga es de US$ 12 délares por hora
y por estar ubicado en una zona industrial no se considerala hora de traslado. Asimismo los
costos de vigilanciay limpieza se reducirian por ser € local de menores dimensionesy al
estar dentro de una zona industrial € servicio de vigilancia puede ser compartido con otras
empresas gue se encuentren dentro del predio. Los ahorros esperados para esta propuesta se

detallanenlaTabla 7.
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Ahorros Mensuales Esperados de la Propuesta de Nuevo Taller Alfa Laval

Alquiler de Alquiler Tota
Detalle Mensua Local Vigilancia Limpieza Montacargas  (US$)
Costo actual de Alquiler de
local 8,600 3,000 2,000.00 1,400 15,000.00
Nuevo costo de Alquiler de
local 7,000 1,000 700.00 900  7,700.00
Ahorro Mensua (US$) 1,600 2,000 1,300.00 500 5,400

En base a ahorro mensual de US$ 5,400 ddlares, se calcula el periodo requerido para

poder cubrir lainversion de la propuesta de US$ 150,000 ddlares, trayendo avalor presente

los futuros ahorros que se generarian, dando como resultado un plazo aproximado de dos

anosy medio. El periodo de retorno de lainversion se detallaen la Tabla 8.

Tabla8

Periodo de Retorno de la Inversion Nuevo Taller Alfa Laval

Detdlle Datos
Tasa de Descuento Anual 5%
Tasa de Descuento Mensual 0.41%
Monto delaInversién Inicial US$ 150,000
Cuota Mensua (Ahorro) US$ 5,400
Periodo requerido pararecuperar lainversion 29.54
Periodo de retorno de Inversion (afios) 2.46

Cabe mencionar que lareubicacion solo corresponderiaa areaoperativay laoficina

comercial podriatrasladarse a una zona mas céntrica. Este cambio no tendria mayor efecto en

larelacion entre las éreas comerciales y operativas, debido aque s existe unamadurez a

nivel del manejo de lainformacion que transmiten ambas éreas, y se cuentan con |os sistemas
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deinformacion interrelacionados y suficientes para un buen manejo y controles necesarios
parael cumplimiento de los requerimientos de los clientes.
3.4. Conclusiones

AlfaLaval presta servicios especializados siendo su principal recurso lamano de obra
calificada, y mide su produccion en base a las horas especializadas vendidas a sus clientes, ya
sean estas en reparaciones en taller, como servicios de campo. Para poder cubrir su demanda
de servicios, la empresa tiene designados a sei's técnicos de forma permanente con los cuales
atiende a sus clientes. El porcentaje de utilizacion minima demandado por |la empresa es del
75% del tiempo tota disponible de los técnicos.

La capacidad de planta de las operaciones de Alfa Laval esta dada en horas de
servicio que es e producto que provee la compafiia a sus clientes. Estas horas se facturan
Sean por servicios en campo o en taller y se controlan através de las 6rdenes de trabajo. Los
servicios que abarcan son de reparaciones, puestas en marchay visitas de campo.

Los servicios en campo representan el 68% de |as ventas de horas de los técnicos, 1o
cua indicaque los clientes prefieren que se resuel van los problemas de sus equipos en sus
instalacionesy evitar el traslado alos talleres de la compafiia. Solo cuando se trata de
Servicios mayores es que se requiere los servicios del taler, 1o cual traduce la poca utilizacién
de las instalaciones. Aunque con una base instalada de méaquinas Alfa Laval muy antigua
existe un mercado cautivo por atender.

Laactual ubicacion del taler de la empresa fue definida hace més de 50 afios, bajo
otro tipo de necesidades y factores que en la actualidad han cambiado. El taller fue disefiado
para un mayor volumen de atenciones e incluso para la fabricacion de algunos repuestos.
Ahora se requiere que € centro de servicios esté mas cerca de |os clientes, una atencion
oportuna e inmediata, y mayor personalizacion en la atencion. Esto se notaen labaja

utilizacion del centro de servicio en comparacion de los servicios que se desarrollan en



campo. Dada esta situacién se propone reubicar € taller a una zona que tenga mayores
facilidades de acceso y que permita mayor cercaniacon los clientes. De acuerdo ala
evaluacion realizada, la ubicacion ideal es enlaProvinciadel Callao.

El cambio detaller, por ubicacion estratégicay con las mejoras que se aplicarian ala
distribucion de plantaal reducir el areadetaller alo realmente necesario, ayudara amejorar
los costos y tiempos logisticos. Ademas, se disminuirialos tiempos de evaluaciones y/o
reparaciones volviendo maés eficiente e proceso e impactando alos clientes en una oferta de
servicio de menor valor, menos tiempos y con la mismagarantiade AlfaLaval.

Conlainversioninicial paralaimplementacion y mudanza ala nueva ubicacion,
estimada en US$ 150,000.00, se busca reducir costos que actualmente son elevados
principalmente por € tamafio y por la ubicacion de la planta. Con €llo se espera obtener un
ahorro mensua de US$ 5,400 ddlares mensuales con € cual se puede lograr un retorno de la
inversién en un periodo de aproximadamente 30 meses, lo cual hace que esta propuesta sea

viable tanto técnica como econémicamente.



Capitulo 1V: Planeamiento y Disefio delos Productos
4.1. Secuenciadel Planeamientoy Aspectos a Considerar
AlfaLava esun proveedor especiaizado en el desarrollo de equipos de alta
tecnologia orientados a procesos de calentamiento, enfriamiento, separacién y transporte de
productos como aceites, agua, quimicos, bebidas, alimentos, amiddén y farmacéuticos. La
compafia destind en e afio 2016, 87 millones de Euros, 2.3% de |as ventas netas, en
Investigacion y Desarrollo, alcanzando de esta forma entre 30 y 40 productos nuevos cada
afno y manteniendo mas de 2,500 patentes alafecha. Todala produccion de los equipos se
realiza en sus 42 plantas de produccién alrededor del mundo. Los productos de Alfa Laval
estan basados en tecnologias claves las cuales se encuentran en |0s siguientes campos:
Transferencia de Calor. Disefio y fabricacién de productos para el ahorro de energia
en las actividades que requieran calentar, enfriar, ventilacion, evaporacién y condensacion.
Entre estos productos se tienen:
Intercambiadores de calor de placas, para unatransferencia de calor
Intercambiadores de calor de casco y tubo, e de mayor uso en laindustria
Intercambiadores de calor de aire, usados en ventilacion y refrigeracion
Intercambiadores de calor en espiral, para el manejo de fluidos viscosos y con
particulas en suspension
Separacion. Elaboracion de equipos que permitan una separacion eficiente de liquidos
de liguidos, de solidos de liquidos, y de liquidos y sdlidos de gases. L os productos que se
desarrollan bgjo esta tecnologia se mencionan a continuacion:
Separadoras verticales de alta velocidad, utilizado principalmente parala
separacion de liquidos de diferentes densidades (agua, aceites, lubricantes)
Decantadores, disefiados para separar solidos de liquidos, utilizados principalmente

en laindustriaaimenticiay de bebidas.
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Manejo de fluidos. Producir equipos que puedan transportar de forma segura fluidos
liguidos o gases. Entre €llos se tiene: bombas (aplicaciones sanitarias y maritimas), vavulas,
mezcladores y equipos para tanques de fluidos.

AlfaLava haestandarizado su oferta de servicios anivel global creando el Portafolio
de Servicios de 360° para todos sus productos. Este portafolio de servicios estd compuesto
por unalista de 24 servicios para 12 lineas de productos. Dentro del portafolio de servicios
gue ofrece Alfa Laval se tienen los contratos de desempefio (Performance Agreements) que
combinan la provisién de repuestos y servicios que se incluyen en e portafolio 360° (ver

Figura 10).

Figura 10. Contratos de desempefio AlfaLaval

En el mercado peruano Alfa Laval no desarrolla manufactura de productos. Su oficina
local esta destinada ala comercializacion de equiposy alos servicios de mantenimiento y
puesta en marcha de nuevas unidades para sus clientes. El proceso de comercializacion de
nuevos equipos incluye el desarrollo de nuevas aplicaciones, €l reemplazo de equipos o
modificaciones alos equipos existentes, |os cuales se llevan a cabo en conjunto con los

clientesy con €l area de ingenieria de soporte que cuenta Alfa Laval en sus diferentes plantas
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en e mundo. El desarrollo de estos proyectos estéan a cargo del area de operaciones paralo
cua participa en laelaboracion de laingeria basicay detalle en conjunto con € cliente. Las
fases de desarrollo para estas aplicaciones se detallan a continuacion:

Ingenieria Conceptual. La cual es desarrollada por €l clientey eslafase de desarrollo
de laidea que se quiere implementar. Dependiendo de larelacion comercial, Alfa Laval
puede dar €l soporte a cliente para el desarrollo de nuevas aplicaciones, proporcionando
especificaciones de sus productos, dar recomendaciones y costos estimados. En esta etapa se
definen los siguientes parametros

Producto a procesar
Proceso de produccion
Capacidad de produccion
Listado de equipos
Servicios requeridos
Estimacion delainversion

Ingenieria Basica. Estafase permite tener un mejor entendimiento con € clientey es
en donde se desarrollala seleccion del producto parala aplicacion deseada. Alfa Laval
soporta esta parte del proceso con su érea de ingenieria definiendo |0s siguientes parametros:

Revision de Requerimientos del usuario

Listado de equipos

Balance de materiales

Seleccién del equipo

Elaboracion de Diagrama de tuberias e Instrumentacion (DTI) o PID eningles

Ingenieria de Detalle. Esta fase es desarrollada por € cliente en conjunto con €l
soporte de ingenieriade AlfaLaval, en ella se definen todos |os parametros y requerimientos

paralainstalacion y gjecucion del proyecto que involucra los siguientes requerimientos:
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Revisiéon de ingenieria basica
Planos de instalacion
Calculos el éctricos y mecanicos
Planos de instalacion y montaje
4.2. Aseguramiento dela Calidad del Diseflo

El disefio de productos de Alfa Laval se desarrollaen cumplimiento de los siguientes
esténdares:

Directiva 2006/42/CE del Consgjo Directivo de la Comunidad Europea (The
Council Directive of the European Comunities en inglés) relativa alas méquinas su
disefio y fabricaciéon, dirigida a proporcionar equipos de disefio seguro paralos
usuarios parasu libre venta en los paises miembros de la Comunidad Europea
LaNormaEN ISO 12100-1 referente ala Seguridad de las M&quinas — Principios
Generaes para el Disefio — Evaluacion del riesgo y reduccién del riesgo, con e
cual se asegura que los productos que se disefian son seguros para el uso que seles
gue quieradar y que se hareducido adecuadamente | 0s riesgos asociados a su Uso.
Para ello se deben considerar |os peligros mecanicos, el éctricos, térmicos,
provenientes de ruidos, derivados de vibraciones, radiaciones, materiales y
sustancias, y peligros ergonémicos.

En base a estos estéandares es que Alfa Laval aseguralacalidad del disefio sus
productos y la seguridad de los mismos para su uso, tanto anivel del mercado europeo como
anivel internacional. Las normas que sigue €l disefio de sus productos y los estandares alos
gue se rige se detallan en |a seccion de descripcion del producto de cada uno de los manuales
de los equipos que comerciaiza. A nivel local, paralos proyectos de nuevas instalaciones, la
empresa asegurala calidad del proyecto interviniendo en lasfases de instalacion y

comisionamiento de sus equi pos.



I nstalacion, normalmente lainstalacion de un nuevo equipo es realizada por €l
cliente, y se firmaun contrato de supervision de lainstalacion que permite que Alfa Laval
pueda asegurar |a correctainstalacion de |os equipos, caso contrario se corren riesgos de una
malainstalacion los cual es son detectados en |os procesos de comisionado y puesta en
marcha del equipo.

Pre - Comisionado, seiniciaunavez se concluye lainstalacion del equipo, paraello
AlfaLaval realizaun check list previo alallegada del ingeniero de comisionamiento
procedente de la fabrica. En este documento se verifican los siguientes aspectos:

Fundaciones y bases de equipo
Instalacion del equipo
Instalacion del modulo de control
Conexionesy revision de tuberias y valvulas de alimentacion y salida de materia
Cableado del equipo y fuente de poder
Revision de Sensores de Rotacion

Con este documento se define si el equipo se encuentralisto parala etapa de
comisionamiento. De existir observaciones, estas deberan ser levantadas por € cliente.

Comisionado y puesta en marcha: € proceso de comisionado buscaidentificar los
errores u omisiones gque se han desarrollado en las fases previas del proyecto, y permite
corregirlas para proceder con la puesta en marcha. Para ello se certifican todos | os aspectos
gue involucran la operacién del equipo como son sistemas el éctricos, mecanicosy de
instrumentacion.

En esta etapa se pone a prueba a equipo inicialmente con agua, paraluego proceder a
la carga con € material a procesar. El proceso concluye con € certificado de entregay

recepcion por parte del cliente, manuales de equipo e con e informe final del servicio. De
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existir observaciones, se definen las responsabilidades de las partes y €l cronograma de
levantamiento de observaciones para continuar con la puesta en marcha.
4.3. PropuestadeMegora
De acuerdo alas visitas realizadas a centro de servicios, existe dentro del personal

técnico un alto grado de conocimiento de los productos que provee AlfaLaval. A nivel loca
se han logrado implementar innovaciones y cambios a los productos que no han logrado
Ilegar hasta los centros de investigacion y Desarrollo de la compafia. Este personal ha
participado de las implementaciones y comisionamientos de nuevas aplicaciones en diversos
sectoresindustriales anivel local por lo cual tiene un amplio conocimiento de los problemas
gue presentan |os equipos en |as etapas de instalacion y arranque, y las modificaciones que se
requieren para su correcto funcionamiento. Mucho del conocimiento no se logra desarrollar
por las siguientes causas:

Procesos de reporte que involucran horas de trabgo y desarrollo de actividades

adicionales a trabajo normal

Falta de incentivos paralareportar los hallazgos y fallas de disefio

Barreras de idioma; todo reporte debe ser escrito en idioma Ingles.

Considerando estos problemas, se plantean |as siguientes alternativas que pueden

ayudar amejorar lacomunicacion con las fabricas y centros de investigacion y desarrollo, 10
cua permitiriaque €l persona local pueda formar parte de |os proyectos de implementacion
en un mayor grado, actualmente solo participa en las etapas de supervision deinstalacion y
pre-comisionamiento. Para ello se requiere que este personal se capacite y pueda dar
soluciones en las diferentes etapas del proyecto y tener una mayor coordinacion directa con
los clientes y duefios de | os proyectos. Para ello se proponen |as siguientes acciones:

Generar reportes que sean de facil desarrollo. Evidencia fotograficay descripcion

de los cambios propuestos.
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Mayores incentivos a reporte de hallazgos que pueden generar modificaciones en
beneficio del proyecto, cliente y de lacompafia. En este aspecto se proponen
pasantias en los centros de investigacion donde se desarrollan los productos.
Mejoralacomunicacion en € idiomainglés de |os técnicos para que puedan
transmitir sus ideas sin dificultades y proponer cambio en |os proyectos
Visitas por parte de los ingenieros de productos de las fébricas alos Centros de
Servicios. Solicitar la designacion de un grupo de ingenieria de implementacion de
nuevas aplicaciones anivel regional que puedavisitar y tener mayor cercania con
el personal en los centros de servicios.
L os costos anual es asociados a estas propuestas se detallan en la Tabla 9.
Tabla9

Costo de Inversion para Desarrollo de Ingenieria Nivel Local

Actividad Costo en US$
Cursos de Inglés para 10 Técnicos 4,242.00
Viaticos para Técnico en visitaa Centro de investigacién (02 por afio) 5,090.00
Costo de visitas de Ingenieros de Investigacion y Desarrollo (02 por afio) 5,090.00
Programa de Incentivos alalnnovacién 3,394.00
Total Délares 17,816.00

El objetivo de este programa es la de producir parte de laingenieria de desarrollo de
nuevas aplicaciones anivel local. Las fases donde se reemplazaria con ingenierialocal serian
laIngenieria Conceptual e Ingenieria Basica. El calculo del ahorro obtenido se detallaen la
Tabla 10. En base a esta informacion se obtiene una reduccion de 11% del costo del
desarrollo del proyecto, ahorro que seriatrasladado directamente a cliente. El beneficio
logrado por laempresa anivel local estaria dado por € incremento de las horas vendidas sin
necesidad de recurrir al especialista extranjero. Por proyecto se obtendria una venta adicional

de 110 horas que a un costo de 90 ddlares la hora, hace un total de 9,900 ddlares. El calculo
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pararecuperacion de lainversion en capacitacion seria de la gjecucion de siete proyectos en
el afio como minimo, el cual se muestraen laTabla 11.
Tabla 10

Comparativo de Costo Actual de Desarrollo de Proyecto Versus Propuesta con Personal

Local
Actual Propuesta

Actividad Horas PrecioHora  Total Ddlares  PrecioHora  Total Délares
Ingenieria conceptual 60 120 7,200.00 90 5,400.00
Ingenieria Basica 50 120 6,000.00 920 4,500.00
Ingenieria de Detalle 30 120 3,600.00 120 3,600.00
Pre-Comisionamiento 40 90 3,600.00 90 3,600.00
Comisionamiento 20 140 2,800.00 140 2,800.00
Puesta en Marcha 20 140 2,800.00 140 2,800.00
Traslados 30 100 3,000.00 100 3,000.00
Total US$ 29,000.00 25,700.00
Reduccion US$ 3,300.00
Reduccion 11%

Tabla1l

Calculo de la Recuperacion de la Inversion en Capacitacion

Detalle Horas Precio Hora Total

Venta de Horas Proyectos (EUR) 110 90 9,900.00
Costo por Proyecto (EUR) 110 67 7,370.00
Ingreso adicional por proyecto 2,530.00
Inversion en Capacitacion (EUR) 17,860.00
Cantidad de Proyectos pararetorno de lainversion 7.06

Si bien es cierto que laimplementacion de este programa es una decision anivel

corporativo lo cual involucrala aprobacion de varios estamentos de la compafiia que requiere
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también lainversion de recursos y tiempo, es factible si existe un gran volumen de proyectos,
gue de acuerdo a andlisis realizado, tendria que ser superior alos siete proyectos por afio.
4.4. Conclusiones

AlfaLaval es compariia globa que desarrolla productos de ingenieria con lo cual
mantiene un liderazgo en los mercados en que participa, teniendo como las principales
tecnologias claves latransferenciade calor y la separacion de sustancias. En € 2016 dedico €
2.3% de sus ventas en las éreas de investigacion y desarrollo, lo que refleja el compromiso
que setiene por € crecimiento através del desarrollo tecnoldgico y desarrollo de nuevos
productos. Asimismo, ha disefiado un portafolio de servicios que les permite asegurar lavida
atil de sus productos y garantizar €l desempefio de sus equipos. Cualquier equipo de Alfa
Laval puede contar con este portafolio de servicios.

A nivel local laempresa desarrolla nuevas aplicaciones, instalaciones o
modificaciones alas ya existentes en conjunto con sus clientes. Estos proyectos son
soportados por € area de operaciones de laempresay laingenieria de sus plantas de
fabricacion, participando en las diferentes etapas del proyecto, desde laingenieria conceptual,
basica, de detalle, comisionamiento y puesta en marcha.

Serequiere desarrollar mayores estimul os para que los centros de servicios también
sean un foco de desarrollo de procesos y de tecnologia, dado que en ellos es donde se
identifican los problemas y se obtienen hallazgos que pueden impactar en el disefio del
producto, por o cual es necesario implementar programas que permitan una mayor
integracion del personal técnico con las &reas de Investigacion y Desarrollo, buscando
mejores procesos de reportes de hallazgos e incidentes, e intervencion de las &reas de
investigacion y desarrollo que den soportes alos centros de servicios anivel regional, con lo
cual se puede eliminar también las barreras de comunicacion e idioma.

Estos programas deben buscar que los técnicos especialistas logren hacer una carrera
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dentro de laempresay buscar desarrollar &reas de investigacion y desarrollo anivel de
region, y no ser vistos solo como un usuario o consumidor de tecnologia ya desarrolladay
fueradel alcance, sino ser parte del desarrollo tecnolégico y la meora de productos que
puedan beneficiar laindustria en €l Per(, considerando aspectos como e clima, geografiay la
cantidad de recursos naturales con |os que se cuentan de los cuales se pueden obtener grandes
beneficios con las tecnologias correctas. Una de estas oportunidades aprovechadas es €l caso
de la extraccion de petréleo en la selva peruana a través de la empresa Perenco localizado en
el Lote 67, enlacua se utilizaun modulo de limpieza de petrdleo para poder limpiar €
petréleo pesado altamente viscoso sin utilizacion de quimicos. Asi como estas existen
muchas oportunidades que se pueden aprovechar si se cuenta con el personal preparado y con

lasuficiente capacidad innovadora para dar solucién a nuevos retos.



Capitulo V: Planeamiento y Disefio del Proceso

En este capitulo se muestray analiza cuales son |os procesos que desarrollan cada area
de laempresay cdmo se integran estos procesos en e Centro de Servicios en €l Mapeo de
Procesos. Asimismo, se presenta el Diagrama de Actividades de Proceso desarrollado parala
reparacion total de un Separador Centrifugo, por ser el servicio mas representativo en €l
Centro de Servicios. Sobre |os resultados obtenidos en e mapeo del proceso y €l DAP, se
evalUalasituacion actual de las operaciones de la empresay definir alternativas de mejoras
gue permitan reducir tiempos y costos que afectan a las operaciones.
5.1. Mapeo delos Procesos

L os procesos operativos y laforma como interactlan las diferentes éreas para
Ilevarlos a cabo se muestran en la Figura 11, en donde se detalla €l diagrama Proveedor,
Entrada, Proceso, Salida, Cliente, SIPOC por sus siglas en inglés (Supplier, Input, Process,
Output, Customer) del SMS (Services Management System). Este diagrama permite ver los
flujos de cada proceso ayudandonos a identificar |os proveedores y clientes, y qué érea es
duefia del proceso.

El SIPOC ha sido desarrollado por Alfa Laval paraidentificar |os procesos operativos
y cémo se distribuyen entre las areas que intervienen en ellos: Ventas, Operacionesy
Administracién. A continuacion, se describe cada uno de los procesos que desarrollan cada
areay su interaccion entre ellas.
5.2. Procesosde Ventas

L os procesos de ventas consisten en captar y recepcionar las necesidades de los
clientes dando como resultado las entradas paralos procesos operativos de la empresa como
requerimientos para el area de operaciones. Estos procesos permiten ala empresa mantener el
contacto directo con e cliente, reconociendo sus necesidades tanto a nivel de compras de

capital o ventade servicios. Asimismo permite recolectar lainformacion necesaria del



Figura11l. Diagrama SIPOC parad Sistema de Gestion de Servicios (SMS) de AlfaLava
muestra el proceso secuencia de las actividades de la organizacion.
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mercado con la cual se desarrollan las proyecciones de ventas, y la planificacion de los
recursos que se demandaran en planta durante el afo.

El proceso de ventases el queiniciaél flujo dentro del Sistema de Gerenciade
Servicios (SVIS) generando el Requerimiento de Servicio. Las ventas se clasifican en Ventas
de Capital (Capital Sales) que son las ventas de equipos nuevos gque requieren
comisionamiento o puesta en marcha del equipo, evaluaciones o reclamos; Ventas de
Servicios (Service Sales) que son las ventas de servicios de reparacién de equipos,
evaluaciones o reclamos por parte de los clientes; y Ventas Internas u Operativas
(Operations) gue consisten en servicios por requerimientos corporativos o reclamos internos.

Como entradas a proceso de generar e Requerimiento de Servicio se encuentran los
siguientes documentos: Ordenes de Servicio (OS), Ordenes de Evaluacion (OE), Orden de
Venta (OV), Orden de Garantia (OG), u Orden de Proyecto (OP), los cuales son generados
por los clientes. Asimismo, |as ventas generalos siguientes documentos que acomparian al
requerimiento de servicio: Detalle de Trabajo (Job detail), SMS con detalle de repuestos y
servicios de terceros. Finalmente, la generacién del Requerimiento de Servicio tiene como
salida de este proceso la Notificaciéon de Requerimiento de Trabajo (SM S Job Request) que
esrecibida por €l coordinador de servicio quien es €l enlace con €l area de procesos.

5.3. Procesos Operativos

Operaciones es €l érea encargada de llevar a cabo la g ecucion de los servicios tanto
dentro como fuera del Centro de Servicios, esta areaes el corazdn de la empresa encargada
de procesar |0s requerimientos ya Sean estos reparaciones 0 puestas en servicios de los
equipos de los clientes. Paraello requiere de personal calificado (ingenieros de servicios),
logistica de soporte para el suministro de materiales, repuestos y consumibles, soporte
administrativo para el desarrollo de sus actividades como son vigjes, control de horas,

planeamiento de trabajos.
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Dentro de esta area se desarrolla sei's procesos que inician con € cambio del
requerimiento de servicio atrabajo (Job), a cargo del Gerente de Servicios. Este proceso se
genera con lainformacion que viene del &rea de ventas y permite que € coordinador de
servicios pueda comunicar a cliente el inicio del servicio.

Como segundo proceso €l Gerente de Servicios coordinala asignacion y gjecucion del
trabajo alos ingenieros de servicios. En este proceso se hace una evaluacion del equiposy se
define si este requiere de suministro de repuestos y servicios de terceros, que de ser € caso,
es el Controlador de Orden (Order Handler) quien se encarga de estos requerimientos a
través del sistema SCALA que utilizapara el control del estado de las Ordenes de Servicio.

El tercer proceso es el de cierre del trabagjo (Work Complete) a cargo del ingeniero de
servicio en € cua se preparan |os reportes de horas trabgadas, reportes de gastos, € informe
técnico revisado por e gerente de servicios y la encuesta de satisfaccion dd cliente. Esto se
notificaatravés del SMS a coordinador del servicio quien se encarga de comunicar al cliente
gue €l servicio se ha concluido.

El cuarto proceso esla Autorizacion del Planilla semanal a cargo del Gerente de
servicios. Estainformacion es alcanzada al Controlador de Ordenes para que lleve € control
de los costos de mano de obra, asi como también |os costos de repuestos, servicios de terceros
y otros gastos que involucren €l servicio.

El quinto proceso que corresponde a area de operaciones es la generacion del Reporte
de Facturacién (Invoice Report) a cargo del Gerente de Servicios, y es enviado al Controlador
de laorden para €l respectivo control y conjuntamente se emite el informe técnico con el cua
se emite a area de ventas para que sea comunicado al cliente.

Finalmente, como sexto proceso setiene la Transferencia de Costos (Cost

Transferred) acargo del Gerente de Servicios que también es comunicado a controlador de
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servicios que conjuntamente con e Reporte de Facturacion cierra el servicio anivel del &rea
de Operaciones y autoriza a administracion la facturacion del servicio al cliente.
5.4. Procesos Administrativos

Dentro del &reade Administracion se encuentran las areas de contabilidad, finanzas,
logisticay recursos humanos. Estas areas brindan soporte a los procesos de ventas 'y los
procesos de operaciones. La facturacién y pagos estan a cargo del area contable, asi como €l
proceso de comunicacion en € sistemade cierre del servicio con lafactura, que sirven para
medir los indicadores de gestion de operaciones 'y en general del proceso. El érea de Recursos
Humanos se encarga de | os procesos de contratacion de personal, de acuerdo alos
requerimientos de las diferentes areas, y de los procesos de promociones y desarrollo
profesional. La Logistica esta a cargo de |os procesos de compras y suministros para las
diferentes &reas de la empresa, asi como €l mangjo y control de almacenes y transporte de
equiposy personal.

5.5. Diagrama de Actividades de los Procesos Oper ativos (D.A.P.)

El proceso que se va describir es el mantenimiento de un Separador Centrifugo de
AltaVeocidad AFPX 517, aplicado alaindustria pesguera en la separacion y recuperacion
de aceites. En la Figura 10 se mostro las dimensiones y las especificaciones técnicas de este
eguipo. Se ha escogido este equipo por tener la mayor cantidad de actividades desarrolladas
durante el proceso de reparacion, asi como su mayor incidencia en las operaciones del centro
de servicio. Cabe mencionar que |os otros equipos gque tienen impacto en las operaciones son
los Decantadores y los intercambiadores de Calor. Este equipo mostrado en laFigura 12 esta
disefiado para trabajos de separacion extremos y se utiliza en laindustria pesquera parala
separacion de los fluidos de residuos de donde se recupera la harina de pescado, €l aceite de

pescado, y el agua del proceso gque se desecha con una menor cantidad de solidos. Estos
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eguipos ingresan a centro de servicios para trabaj os de mantenimiento programado,

correctivos y de reparacion total (overhaul).

CHrmsrisions Especificaciones Técnicas
E Capacidad hidraulica 50m3/h
1 F Velocidad del tazén 4,135 rpm
: OF [ . : v-_ : Velocidad del motor 50/60 Hz 1,500/1,800 rpm
_ et . e L — Fuerza centrifuga al interior del tazén max. 6,225 g
b | [T, - E e = Volumen del Tazén 551
= o = !__l = g [ Espacio para lodos aprox. 26 |
§I1' v ki 7 I —-'—l Potencia de motor instalado 37 kW
e (= = | =__F_-'.:,, Tiempo de encendido 10-12 min
L “-"-:‘::"-- B y - Tiempo de detencidn, a presién de freno de 400kPa 21-23 min
'l—&{[‘:,\_rm}"::_-_' 7 P 1 '>‘; 7= 1 R % Presion de entrada a 35m3/h 400 kPa
s g J_ ==El | [1: Presiénde salida, aceite 0kPa
4 B oy ARV ) s R e - Presién de salida, fase solida 600 kPa
4 TR ox g TR *  Presién de sonido 83dB

Capacidad de elevacion del polipasto min. 1,000 kg (2,205 Ibs)

Figura 12. Separador de AltaVelocidad AFPX 517 AlfaLaval.

El DAP desarrollado que se muestra en la Figura 13 es en base a una reparacion total
del equipo (overhaul), €l cual tiene un tiempo estimado de permanenciaen €l taller de siete
dias efectivos. Cabe indicar que |os trabajos de pintura, que demandan 48 horas son
desarrollados a través de un servicio externo que significan un 28% del tiempo total de
reparacion. Por tratarse de una operacion de mantenimiento, |os mayores tiempos se dedican
alalimpiezay cambio de componentes en un 36%, inspeccion del equipo en un 7% del
tiempo total. La espera en almacén para €l inicio de los trabajos representa un 28% de los
tiempos totales. Asi setiene &l resumen en laTabla 12.

De acuerdo a estos resultados, se tiene un ato porcentgje en lo que corresponde d
tiempo de espera que es de 48 horas. Este tiempo es relativo considerando primero la
criticidad del equipo y luego la disponibilidad del taller. A estos factores se tienen que
agregar que los que reciben atencion inmediata son |os equipos de |os clientes que cuentan
con un contrato de mantenimiento. Dentro de este tiempo también se incluye |la etapa de
evaluacion previa que se redliza para definir 1os trabgjos a desarrollar y comunicar al cliente
el costo total del servicio y las actividades que se desarrollaran para degjar operativo € equipo.
El cliente debe comunicar su aceptacion a esta propuesta con la Orden de Compra respectiva

y luego se procede con la g ecucién del servicio.
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3 |Zona de Espera 0 480 e )
4 |Traslado de equipo de zona de espera a Mesa de Trabajo TEC 15 0.2 EA)
5 Verificar de Fuga de Combustible, vibracién, Ruidos en los Platos | ¢ 0 35 D
Centrffugos, motor, aceite, temperatura y accesorios '
6 |Limpieza de componentes y Cambio de Piezas TEC 0 215 C)
7 |Traslado a taller de Pintado TEC 15 0.2 [j>
8 |Realizar pintado extemo a la unidad. T 1 0 | 480 C)
9 |Retorno a Mesa de Trabajo para Armado TC | 15 | 02 [j>
10 |Preparaciény Proceso de Balanceo de Equipo TEC 0 220 Q
11 [Armado del equipo en Mesa de Trabajo TEC 0 20.0 C)
12 |Preparacion del equipo en zona de Pruebas TEC 0 0.2 ()
13 |Efectuar pruebas del equipo después de ser Armado TEC 0 2.0 <>
14 |elaboracion de Informe técnico de Armado y de Prugbas Finales | TEC 0 30 <>
15 |Embalaje para entrega TEC 0 15 Q
16 |Traslado a zona de recepcidn y despacho TEC 30 0.2 i>
17 |Almacenar para entrega ALM 0 05 \/
95 |171.70|118.70( 1.00 | 3.50 | 48.00 | 0.50

Figura 13. Diagrama de Actividads del Proceso de Mantenimiento Total de Separador de

AltaVelocidad AFPX 517 AlfaLaval.
Adaptado de Administracion de las Operaciones Productivas. Un Enfoque en Procesos para

la Gerencia, por F. A. D’Alessio, 2012, p. 143. México D.F., México: Pearson.
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Tabla12

Actividades para Reparacién de Separador Centrifugo

Actividad Incidencia %
Almacenamiento 1
Inspecciones 7
Trabgjos Desarrolladas por AlfaLava 36
Trabajos Tercerizados 28
Espera 28
Total 100

Dentro de las limitantes observadas en €l desarrollo de las actividades en el centro de
servicio, destaca la disponibilidad de los ingenieros de servicios. De forma permanente se
tienen dos ingenieros en e centro de servicios y los demas por lo general estan brindando
servicios en las plantas de | os clientes. Esta falta de mano de obra es compensada con la
contratacion temporal de técnicos especialistas paralaatencion en el centro de servicios, que
sobre todo se incrementa durante €l inicio de las temporadas de pesca, que son |0s picos més
altos de atencion tanto en el centro de servicios como en las plantas de |os clientes.

Otra de las limitantes encontradas se refiere a uso de la grda puente. Por tratarse de
equipos con dimensiones superiores al metro cubico y pesos que van de 800 kg a 1500 kg se
requiere movilizarlos con € puente gria y montacargas lo cual hace que las maniobras de
traslados sean de alto riesgo, y que la cantidad de equipos que se atienden sean como maximo
de cuatro unidades alavez.

5.6. Herramientasy Equipos
El centro de servicio cuenta con las &reas y equipamiento que se detallan en la
Tabla 13. Se cuenta con un area de maestranzala cual casi no tiene utilizacion debido ala

antigiiedad de los equipos. En la década de |os ochentas, cuando la compafiainicio
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operaciones en sus instalaciones actuales, e area de maestranza se dedicaba alafabricacion y
recuperacion de repuestos menores, debido alos tiempos que se demoraba |as importaciones
de estos componentes del exterior. Con el paso de |os afos todos |0s repuestos y componentes
necesarios para reparaci on de 10s equipos se importan, ya no siendo necesaria esta area dentro
del centro de servicios. Las éreas principales son lazona de taler, lazonade pruebasy la
zona de balanceo, cada una con su respectivo equipamiento. Existe también el area de pintado
gue se encuentra dentro de la zona de Pruebas. Esta érea esta dada en forma de comodato a
una empresatercera que desarrollalas actividades de pintado dentro del centro de servicio
(In-house).  Dentro del &readetaller estén distribuidas nueve mesas de trabgjo, un taladro
requerido en caso sea necesario, un puente gria de cinco toneladas para d traslado de los
equipos dentro del taller y la zona de balanceo de equipos. Cabe indicar que para e desarrollo
de las labores, |os técnicos responsables de |a reparacion de los equipos cuentan con las
herramientas necesarias y certificadas para cada actividad, siendo este uno de los principales
aspectos dentro de los servicios que ofrece la empresa, brindar un trabajo de precision.
5.7. Descripcion delos Problemas Detectados en los Procesos
Los problemas que se evidencian de lainformacion recopiladay del desarrollo de los

andlisis de los procesos, se detallan a continuacion:

Ladistribucion de trabajo es por estaciones 1o que no permite laintegracién de los

procesos.

Dentro de la actividad de balanceo existen demasiados tiempos muertos para el

técnico cuando desarrolla esta actividad

Los equipos y herramientas mayores estan distribuidos dentro de la plantay no

permiten una rapida operacion de mantenimiento.

Las herramientas no estan diferenciadas de acuerdo a equipo aintervenir;

decantadores, separadores o intercambiadores de calor.



Tabla 13

Areas y Equipamiento del Centro de Servicios

Area Equipos Dimensiones
Maestranza Tornos 370x100x140cm
Maquinas de soldar, Sierra Eléctrica
Fresadora Nicolas Correa
TecleKITO 2T- Maense 380x120x220 cm
Campana extractora 200 x 200 cm
Esmeril y tornillos de banco, mesas
Equipo de Metalizado
Mandriladora Modelo: K153 250x140x250 cm
Zona de Pruebeas; Tecle HARRINTON 2T zona de pruebas vigas:1500x40x100
Lavado y Pintura Tableros eléctricos + tablero distribuidor
Tablero de Control de Zona de Pruebas 8m2
Bomba Hidrostal
Bancadas - Cimentacion
Hidrolavadora KARCHER
Zonade Balanceo Bancada para balanceo y alineamiento 240x150x150
Equipo de Balanceo y Alineamiento
Taladro radial Wecheco 150x70x200
M aquina soldadora Thermal Arc
Tablero de control y Variadores
Vibrapen SKF
Tinasde Inmersion x 3 240 x 200
Zonade Limpieza Tecle KITO 2T- Termal *con vigas:1300x120x220
Quimica para
Intercambiadores de Hidrolavadora con Calentador
Calor (Thermal) Tablero eléctrico - Termal 46x20x56
Areade Luz ultravioleta
Aire comprimido Compresora Atlas Copco 154x80x160 cm
Tanque pulmén 120x100x210 cm

Aceites

Aceitesy Limpiadores

Taller

Puente griiade 5 Ton
Tableros eléctricos (3)

Mesas detaller x 9
Tablero Principal y Gabinetes

Prensa hidréulica
Gabinetes para herramientas

Montacargas

convigas. 12 m
40x20x40 cm

242x83x86 cm

150%x140x170 cm
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Solo se pueden atender hasta cuatro equipos alavez en reparacion. Esto debido a

la capacidad de planta, solo se cuenta con seis técnicos de forma permanente, y

siempre existe la necesidad de prestar servicio en campo por o que no se dauna

utilizacion total ala capacidad instalada dentro del centro de servicio.

L os trabajos son estacionales y lamayor incidencia es en los meses de mayo a

junio y de octubre a noviembre, debido aque € principal cliente es € sector

pesquero industrial que por consecuencia de | as vedas solo puede producir en los

meses indicados, en |os cuales entran en funcionamiento las plantas de harinay

aceite de pescado distribuidas alo largo del litoral peruano.

De acuerdo alas ventas de servicios del afio 2016, los cuales se detallan en la Tabla

14, el mayor porcentgjes de las ventas se dan en la industria pesguera que representa un
49.2% de las ventas totales, el 8% corresponde alas ventas en € sector mineria, € 13% enla
industria del etanol, 7% al procesamiento de aceite vegetal, 5.3% en €l procesamiento de
jugos defruta, y € restante 14.3% entre otras industrialos cual se detallaen el Figura14.
Tabla14

Distribucion de las Ventas de Acuerdo al Sector Industrial

Industria Ventas 2016

Industria Pesgquera 945,448.00
Mineriay Procesamiento de Minerales 152,645.79
Procesamiento de Aceite Vegetal 124,769.62
Procesamiento de Frutas 101,200.00
Produccion de Etanol 248,293.26
Tratamiento de Lodos de Petroleo 67,000.00
Otras Industrias 282,429.07

Total EUR 1,921,785.74
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VENTAS 2016

Otras Industrias
15%

Tratamiento de Lodos
de Petroleo

3%
Industria Pesquera

Produccion de Etanol 49%

13%

Procesamiento de
Frutas
5%

Procesamiento de Mineria 'y
Aceite Vegetal Procesamiento de

7% Minerales
8%

Figura 14. Distribucion delas ventas en el afio 2016

De estainformacion se concluye que existen sectores que no se han desarrollado aln
en el mercado peruano. Existe gran potencia en el sector petrolero que solo representa 3% de
las ventas, asi como el sector alimenticio. De acuerdo al andlisis del mercado realizado por la
empresa, se tiene un potencial de ventaparael afio 2017 de EUR 3"480,026 euros, de los
cual es se tiene como objetivo captar tres millones de euros en Servicios.

Paralograr este objetivo es necesario que se mejoren |os procesos de ventas con la
implementacion de estrategias que permitan captar estos sectores paralos cuales Alfa Laval
cuenta con las tecnol ogias necesarias como es el caso de éxito mencionado en e Capitulo IV
de estatesis. Paraello es necesarialaintegracion del area de ventas y operaciones para
definir lamejor estrategia paralograr captar este mercado. Se debe buscar que el proceso de
ventas también cuente con el soporte especializado de operaciones que pueden identificar
nueva oportunidades de negocios por € conocimiento de |las soluciones y tecnologias con la
gue cuentalaempresa. Parte de ello se cumple con los servicios en campo que realizan los
ingenieros de servicios, pero estos se limitan a clientes con necesidades ya identificas.

Laintervencion de los ingenieros de servicios en e proceso de planeamiento de los

mantenimientos de |os equipos de |os clientes es necesaria paralograr mejorar la utilizacion
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del centro de servicios y sus recursos buscando que sea de forma permanente y no solo de
forma estacional, como actual mente viene ocurriendo. Se requiere que seincremente la
participacion de las otras divisiones de la compafia como son Alimentosy Aguas, y energia
para poder utilizar todo el potencial del Centro de servicio e incrementar la capacidad de la
planta con un mayor nimero de técnicos y disminuir la estacionalidad de |os trabajos.

Todos estos problemas aportan a una baja utilizacion del centro de servicioy, si se
tiene en cuenta que se desea lograr un crecimiento de un 25% en las ventas, serequiere que la
capacidad instalada de |a planta, que se mide en horas de trabgo, crezca. El diagrama causa

efecto grafica esta situacion (ver Figura 15).

|  ORGANIZACION | | HomBRe | | maquiNa
Sector energiay Cantidad de Técnicos Equipos que no
alimentos con minima Insuficiente agregan valor
participacion
Movilizacién a las Areas de plantasin
plantas de los clientes utilizacion
Desarrollo del mercado Desarrollo de Linea de Falta de clasificacion
de Bolivia Carrera de herramientas por
tipo de equipo
Integracion del area de Falta de Programas de
ventas con operaciones Capacitacion
BAJA UTILIZACION
DEL CENTRO DE
- — — SERVICIOS
Falta de Programacion Mantenimiento por Estacionalidad de los
de Mantenimientos estaciones de trabajo requerimientos
Mantenimiento Tiempos de espera Ubicacidn del Centro
Reactivo amplios de Servicios
Mayoria de clientes del Servicios en las Plantas
Sector Pesquero de los clientes
Poca participacion en
las Divisones de
Energiay Alimentos
| cuentes | | wmerobo | | enTornO |

Figura 15. Diagrama causa efecto paralabaja utilizacion del centro de servicios.
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L os procesos de operaciones cumplen con lo requerido por la compafia. Los
objetivosy el porcentgje de cumplimiento para el afo 2016 se detallan en laTabla 6. De
acuerdo a ello en todos | os aspectos se sobre pasa el 100% de cumplimiento. Cabe indicar
gue € porcentgje de utilizacion es del 75% que es ratio que mide la cantidad de horas
trabajadas sobre el nimero total de horas disponibles (ver Tabla 15).

Sin embargo estos resultados no reflgjan la baja utilizacion del centro de servicios. De
lo proyectado en € afio 2016, se cumplieron los objetivos trazados paralos servicios de
Decantadores y Secadores, més no para los Intercambiadores de Calor, esto se detallaen la
Tabla 16 donde se resumen |os objetivos para e centro de servicios.

Tabla15

Resumen de Objetivos afio 2106 para Alfa Laval Peru

Operaciones de Servicios Objetivo Alcanzado Cumplimiento %
NUmero de Trabajos 141 167 118
Numero de Total de Horas Facturadas 6,262 7,080 113
NUmero total de horas disponibles 8,349 9,228 111
NUmero total de horas Trabajadas 6,591 7,128 108
Porcentgje de Utilizacion 75% 7% 103
Porcentgje de Eficiencia 95% 99% 104
Tabla16

Resumen de Objetivos Afio 2106 Centro de Servicios Alfa Laval Peru

Centro de Servicios Objetivo  Alcanzado Cumplimiento %
NuUmero de Trabgjos 60 71 118
NuUmero de Total de Horas Facturadas 2,192 2,424 111
NuUmero de Decantadores Atendidos 23 35 156
NUmero de Separadores Atendidos 15 22 147

NUmero de Intercambiadores 18 11 61
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5.8. PropuestadeMejora

Se ha notado que la distribucion actual del taller origina muchos tiempos muertos y
gue existen areas que aportan poco valor, como € area de maestranza. Para €llo es necesario
hacer unaredistribucion de la plantay cambiar del modelo de estacion de trabagjo aun
proceso continuo, logrando especializaciones por parte de los técnicos y reduccion de los
tiempos muertos a tener un area de taller mas pequefia pero con una distribucion méas
funcional, la cual se desarrollarden € capitulo seis de la presente tesis. Con estanueva
distribucion se conseguiriareducir en siete horas el tiempo efectivo en lareparacion de
equipos. Parar ello se desarrolla el nuevo diagrama de actividades del proceso con las
mejoras incorporadas, reduciendo tiempos muertos en |as actividades de balanceo y de
armado del equipo, lague sedetallaen laFigura 16.

El costo de laimplementacion de laredistribucién del taller es de US$ 60,000 ddlares,
con lo cual se obtendria una reduccion de siete horas en el proceso de reparacion, con €
beneficio de tener una mayor capacidad de atencion. De acuerdo al analisis realizado, las
horas que ocupa el taller de manera directaen lareparacion es de 75.70 horas y las horas de
esperay de pintura que es desarrollado por un tercero son de 96 horas en total.

De acuerdo a ello con la nueva distribucidn se podriareducir el trabgjo directo a 68.70
horas |0 cua es unareduccién 9.25%, cuyo costo beneficia directamente a cliente, asi como
permite una mayor atencion de servicio en €l taler. El afio 2016 se atendieron 70 trabajos en
taller, con lareduccion de siete horas por trabajo se tendrian disponibles 490 horas
adicionales, que esta nueva distribucién se atenderian hasta tres trabajos adicionaes, de
acuerdo alaTabla17. De acuerdo a ello con cuatro reparaciones adicionales a un precio de
ventas de taller de US$ 15,000 délares por reparacion se recuperarialainversion en la

redistribucion del taller.
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Operaciones 09
i Transporte 05
D.A.P. FLUJO DE PROCESO REPARACION HSS 517 Inspeccion 01
Esperas 01
Almacenamiento 01
Recursos Humanos o c E
5 = 0 g
Almcenero: ALM G e g © o
] [o] = Q
Tecnico Especialista: TEC s ® o % g e g o
© T 3 = @ (3 =c
5 5 0 [ £ w <o
I c a
2] | OO DV
. x 2 @
DESCRIPCION x 0 =
1 |Recepcion de equipo ALM 0 0.5 Q
2 |Traslado a zona de espera ALM 20 0.2 4\
3 |Zona de Espera 0 48.0 > 2
4 |Traslado de equipo de zona de espera a Mesa de Trabajo TEC 15 0.2 ) )
5 Verificar de Fuga de Combustible, vibracion, Ruidos en los Platos TeC 0 35 D
Centrffugos, motor, aceite, temperatura y accesorios '
6 |Limpieza de componentes y Cambio de Piezas TEC 0 215 C)
7 |Traslado a taller de Pintado TEC 15 0.2 B
8 |Realizar pintado externo a la unidad. EXT 0 48.0 C>
9 [Retorno a Mesa de Trabajo para Armado TEC | 15 | 02 [j>
10 |Preparaciony Proceso de Balanceo de Equipo TEC 0 19.0 Q
11 |Armado del equipo en Mesa de Trabajo TEC 0 16.0 <>
12 |Preparacion del equipo en zona de Pruebas TEC 0 0.2 <>
13 |Efectuar pruebas del equipo después de ser Armado TEC 0 2.0 ()
14 |elaboracion de Informe técnico de Armado y de Pruebas Finales |  TEC 0 3.0 ()
15 |Embalaje para entrega TEC 0 15 Q
16 |Traslado a zona de recepciony despacho TEC 30 0.2 >
17 |Almacenar para entrega AlM 0 0.5 \/
95 |164.70|111.70 100 | 3.50 | 48.00 | 050

Figura 16. Diagrama de Actividades del Proceso de Mantenimiento Total de Separador de
AltaVeocidad AFPX 517 AlfaLaval Propuesto.
Adaptado de Administracién de las Operaciones Productivas. Un Enfoque en Procesos
parala Gerencia, por F. A. D’Alessio, 2012, p. 143. México D.F., Mexico: Pearson.
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Beneficio Obtenido de Propuesta de Mg ora

Horas Actuales 171.7
Horas Propuestas 164.7
Horas Ganadas 7
Trabajos estimados 2017 70
Total Horas Ganadas 490
Capacidad paratrabgjos Adicionales 3
Precio por Reparacion (US$) 15,000
VentaAdicional (US9) 45,000

5.9. Conclusiones

Los procesos dentro de la empresa estan bien definidas, y siguen € modelo
desarrollado por la compafiia a nivel global. Dentro de las operaciones de la
empresa existen tiempos que pueden ser reducidos y mejorados con cambios dentro
del disefio de la plantay mejorando la distribucién de los procesos.

Se requiere una nueva distribucién de planta que permita un mejor flujo del

trabaj o, dentro de esto es necesariala eliminacion y optimizacion de éreas como la
de maestranza que ya se encuentra en estado de obsol escencia.

Serequiere que el area de ventas trabaje de la mano con los clientes paramejorar la
utilizacion del centro de servicios, desarrollando conjuntamente programas de
mantenimiento que se distribuyan durante todo €l afio, y no solo se requiera
durante los meses de operacion de | as plantas de harina y aceite de pescado, que es

cuando existe una sobre demanda de servicios que no pueden ser atendidos.
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Es necesario una mayor participacion de las divisiones de aimentos y aguas, y
energia paramejorar la utilizacion del centro de servicio, incrementar la capacidad
de planta disponible, técnicos de servicios, y € crecimiento de las ventas.
Serequiere unaredistribucion del taller que permitatener procesos operativos mas
eficientes, reduciendo |os espacios no utilizados, 1os tiempos muertos y mejorando
los tiempos de las actividades que agregan valor a servicio. Para ello se propone
realizar unaredistribucion del taller con lafinalidad de mejorar estos aspectos, que
irian de lamano con lareubicacion del taller ya planteada en el capitulo tres. Con
ello se conseguiriareducir e tiempo directo de uso de los recursos de mano de obra
en siete horas, con lo cual se tendria capacidad para poder atender hasta tres

reparaciones adicionales alas 70 realizadas en e 2016.
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Capitulo VI: Planeamiento y Disefio de Planta
6.1. Distribucion de Planta

AlfaLaval cuentacon un éreatotal de 4,000 m? (80.00 m de largo por 50.00 m de
ancho). En & primer nivel, 350m? estan arrendados aterceros (SEDISA), 2,500 m? se
distribuyen en &reas comunes, estacionamientos y oficinas, y 1,565 m? corresponden alas
operaciones de laempresa. En € segundo nivel se encuentran las oficinas administrativasy
de ventas. La Figura 17 muestra el plano de distribucién del primer piso, en donde se pueden
observar las areas que ocupa Alfa Laval, y las que ocupan terceros. El area de operaciones
como se menciond inicialmente cuenta con un areatotal de 1,565 m2, en la Figura 18 se
muestra la distribucion de las areas operativas.

La planta cuenta con dos ingresos; € ingreso peatonal y el ingreso de unidades o
vehiculos. El ingreso de | as unidades que transportan |os equipos para reparacion y materiales
parael taller es compartido con el ingreso de los vehicul os hacia | os estacionamientos
interiores de la empresa. Esta area se identifica como un area comun. Las operacionesinician
en €l patio de maniobras que también sirve como depdsito de espera para los equipos que
[legan al centro de servicios.

Contigua a esta zona de espera se encuentra el ingreso al taller del centro de servicios
el cual sedistribuye internamente en taller de trabajo, almacén de materiales y repuestos,
taller de maestranza, zona de lavado, zona de soldadura, zona de balanceo y zona de pruebas.
Las oficinas de operaciones forman parte también del taller. Se cuentatambién al ingreso de
las instalaciones con una zona de vestuarios y servicios higiénicos para el persona técnico.
En laTabla 18 se puede observar |os metrajes de | as areas correspondientes a centro de
Servicios.

6.2. AndlisisdelaDistribucion de Planta

Las operaciones del Centro de Servicios han cambiado con el tiempo. Los talleres de
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on dd Primer Piso Alfa Laval

Figura 17. Plano de Distribuci
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Figura 18. Distribucion del Areade Operaciones



Tabla 18

Metrajes de las Areas del Centro de Servicios

Area Espacio (m?)
Patio de Maniobras — Zona de Espera— Area de Transito 400.00 m?
Zonade Pruebas Lavado y Pintura 150.00 m?
Taller de Separadores y Decantadores 300.00 m?
Zonade Balanceo 60.00 m?
Aceites y Limpiadores 15.00 m?
Taller de Intercambiadores de Calor (Thermal) 200.00 m?
Almacén de Materiales y Repuestos 200.00 m?
Oficinasy Servicios Operaciones (02 pisos) 90.00 m?
Taller de Maestranza y Soldadura 150.00 m?

Totd 1,565 m?

AlfaLaval en el Perti fueron disefiados para atender la mayor cantidad de

reparaciones y puesta en servicios de los equipos de sus clientes dentro del Centro de
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Servicios. Sin embargo, dada € nuevo enfoque que sus clientes dan al mantenimiento de sus

equipos en el cua no es econémico trasladar un equipo a taller para ser reparado y paralizar

la produccién, los técnicos de Alfa Laval desarrollan la mayor parte de su trabgjo en las

plantas de los clientes, realizando mantenimientos preventivos, predictivosy correctivos

menores.

Esto se visuaizaen la cantidad de horas facturadas en € afio 2016, en e cua por
servicios de campo se generaron 4,656 horas hombres, y por los servicios en taller solo se

facturaron 2,424 horas hombres. Los servicios que principa mente atiende AlfaLava en €
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centro de Servicios son |0s que requieren un mantenimiento mayor o reparaciones correctivas
gue no pueden ser realizadas en las plantas de los clientes y que involucren pruebas y cambio
de repuestos mayores.

Es por ello que & Centro de Servicios solo requiere de forma permanente la presencia
de dos técnicos parala atencién de la demanda en taller. Se cuenta con un érea de maestranza
gue en un inicio fabricaba piezas y repuestos para los equipos, |os cuaes en la actualidad son
importados dando como resultado una utilizacién minima de esta area. Asimismo, €l taler de
intercambiadores de calor es usado actual mente como depdsito de otros equipos debido a que
setieneinstalado un taller en las instalaciones de la empresa Southern Perti en Toquepalay
no se tiene mayor demanda de este tipo de servicios, y no se cuenta con un areade limpieza
guimica de placas para los intercambiadores de calor.

El taller de decantadores y separadores esta distribuido para una atencion de hasta
ocho equipos alavez, pero en la actualidad solo pueden ser atendidos solo cuatro, teniendo
como limitantes la disponibilidad de personal y €l equipo puente gria. El areadetaller cuenta
con diez mesas de trabgjo que no se utilizan en su totalidad de las cuales se utilizan solo seis
en el meor de los casos.

El taller de maestranza cuenta con cuatro tornos horizontales, un torno vertical, una
fresadora, dos taladros, una sierra eléctrica'y una mandriladora, como equipos principales y
ocupa un areatotal de 150 m?. De ellos lamandriladoray uno de los tornos no se utilizan por
ser obsoletos y ocupan un espacio de 50m?, con lo cual setiene un 33.33% de esta &rea
desaprovechada. Este taller se hatercerizado con unaempresaalacua sele haentregado en
comodato el espacio del taller con los equipos instalados con lo cual se evita contar con
personal para estas actividades que son de bagja utilizacion.

El &rea de almacén de materiales y repuestos ocupa un area de 200 m? que, de

acuerdo alo observado en las diferentes visitas a taller, se nota desordenada con equipos y
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repuestos colocados sin mayor criterio y falta de estantes para una mejor distribucion. Esta
area puede ser optimizada meorando la distribucién de |os estantes y aprovechando la altura
del taller paraun mejor almacenamiento y reducir esta area en un 30%.

Ladistribucion del taller ha sido definida en base a los objetivos que se planted |a
empresa hace mas de 30 afios, por 1o que es necesario hacer unarevaluacion dela
distribucion actual y si esta cumple con las actuales necesidades de laempresay s sigue
siendo econdmica paralaempresa, y con ello acanzar |os nuevos objetivos trazado de
incrementar las ventas en 25% para € afo 2018.

6.3. PropuestadeMegora

De acuerdo al andlisis presentado de |las condiciones actuales del Centro de Servicios,
se propone reducir alguna de las éreas y proponer un nuevo layout con estas nuevas
dimensiones tomando en cuenta los espacios a ocupar por los equipos. En laTabla19 se
detallan las areas con las medidas actuales y las mismas con las medidas reducidas
propuestas. Con estas nuevas medidas procederemos a desarrollar €l nuevo layout para el
centro de servicios. A continuacion, se detallan las actividades realizadas para obtener la
nueva propuesta de distribucion de planta:

1. Diagramade Muther de relacion de actividades donde se detallalarelacion de las

areasy e grado de interrelacion que se desarrolla entre ellas (ver Figura 19).

2. EnlaTabla 20 se muestrala hoja de trabajo para el diagramade Interrelaciones en

donde se hace un resumen de |o obtenido en e diagrama anterior.

3. El Patron de distribucion en blogques se detallan en las Figura 20.

4. EnlaFigura 21 se muestraladistribucion de bloques propuesta para €l nuevo
Centro de Servicios.
5. Larelacion de cercanias totales y € ranking de las areas obtenido se muestraen la

Figura 22.
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6. Finalmente, en la Figura 23 se presenta el nuevo layout obtenido para el Centro de

Servicios de AlfaLaval

Tabla 19

Comparacion de Espacio Actual y Espacio Propuesto

Area Espacio Espacio
Actua (m?)  Propuesto
()
Patio de Maniobras — Zona de Espera— 400.00 m? 313.00 m?
Areade Transito
Zonade Pruebas Lavado y Pintura 150.00 m? 100.00 m?
Taller de Separadores y Decantadores 300.00 m? 260.00 m?
Zonade Balanceo 60.00 m? 60.00 m?
Aceites y Limpiadores 15.00 m? 10.00 m?
Taller de Intercambiadores de Calor 200.00 m? 120.00 m?
(Thermal)
Almacén de Materiales y Repuestos 200.00 m? 150.00 m?
Oficinas y Servicios Operaciones (02 90.00 m? 85.00 m?
pi SOS)
Taller de Maestranza y Soldadura 150.00 m? 100.00 m?
Aire Comprimido 12.00 n?
Total 1,565 m? 1,200.00 m?
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Diagrama de Interralaciones de Muther - Centro de Servicios Alfa Laval
ACTIVIDADES L
1 |Patio de maniobras - Zona de Espera 2 Velor Cercania -
E 3 A Absolutamente necesario
2 |Zonade Pruebas Lavado y Pintura A E pecialmente Necesario
A 8] I I mportante
3 |Taller de Decantadores y Separadores ' O Ord.lnano
A | U No importante
4 |Zona de Balanceo < A X Indeseable
X
5 |Areade Transito X 10
E X
6 |[Taller de Intercambiadores de Calor (Thermal) : ' | 1
; |
7 |Almacen de Materiales y Repuestos 3 . N Razon
8 |Oficinasy Servicios de operaciones J 1 Uso de rfag|stros COMUNeES
U U 2 Compartir personal
U 3 Compartir espacio
9 [Taller de Maestranza y Soldadura
Y i I 8 4  |Grado de contacto personal
10 |Aire Comprimido 9 > Grado d? contacf[o documehtarlo
10 6 Secuencia de flujo de trabajo
7 Ejecutar trabajo similar
8 Uso del mismo equipo
9 Paosibles situaciones desagradables

Figura 19. Relacion de Actividad de Muther para Centro de Servicios AlfaLaval SA.
Adaptado de Administracion de las Operaciones Productivas: Un enfoque en Procesos para la Gerencia, por F. A. D’Alessio, 2012, p. 180.
Meéxico D. F., México: Pearson.
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Hoja de Trabajo para el Diagrama de Interrelaciones para Centro de Servicios Alfa Laval

Areade Actividad
Grado de Vinculacién
A E I (@) U X
1 Patio de maniobras - zona de
espera 36 257 489 10
2 Zonade pruebaslavado y pintura
310 16 45 7 8,9
3 Tadler de decantadoresy
separadores 1245 7,89,10 6
4 Zonade balanceo
3 5 2,10 1 6,789
5 Areadetransito
3 1,46 2789 10
6 Taller deintercambiadores de
calor 1 259 7810 3,4
7 Almacén de materiaesy
repuestos 1 356 8 2910 4
8 Oficinasy serviciosde
Operaciones 356 7 1910 24
9 Taller de maestranzay soldadura
6 3,510 1,78 24
10 Airecomprimido 2 3469 5 7,8 1

El costo para desarrollar esta nueva distribucion se detallaen la Tabla 21. Esta

inversion de acuerdo a analisis realizado en €l capitulo cinco, con los nuevos tiempos de

atencion se alcanza areducir €l tiempo de reparaciones en 9.25% que se traduce en 490 horas

anuales, con las cuales se pueden desarrollar hasta 03 trabajos adicionales a un costo de US$

15,000 ddlares cada uno, con lo cual lainversion en lanueva distribucion se puede recuperar

en dos afio con 04 trabaj os adicionales con las horas ahorradas, de acuerdo a andlisis de que

se muestraen laTabla 22
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Patrones de la Distribucion en Blogques

A: 3,6 E: 25,7 A: 3,10 E: 1,6 A: 1,245 E:

Patio de M aniobras - Zonade| Zonade Pruebas, Lavadoy Taller de Decantadores y

Espera Pintura Sepradores
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Figura 20. Patrones de Distribucién de Bloques para Centro de Servicios AlfaLaval S.A.
Adaptado de Administracion de las Operaciones Productivas. Un enfoque en Procesos para
la Gerencia, por F. A. D’Alessio, 2012, p. 190. México D. F., México: Pearson.
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Figura 21. Patrones de Distribucion de Blogues Propuesto para Centro de Servicios Alfa
Laval SA.

Adaptado de Administracion de las Operaciones Productivas. Un enfoque en Procesos para
la Gerencia, por F. A. D’Alessio, 2012, p. 190. México D. F., México: Pearson.
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Figura 22. Relacion de Cercania Total y Ranking de Areas para para Centro de Servicios Alfa Laval SA.

Adaptado de Administracion de las Operaciones Productivas. Un enfoque en Procesos para la Gerencia, por F. A. D’Alessio, 2012, p. 191.

México D. F., México: Pearson.
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Figura 23. Propuesta de nueva distribucion para el Centro de Servicios AlfaLava S.A.
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Inversion Requerida para Desarrollar la Nueva Distribucion del Centro de Servicios Alfa Laval

Detalle Monto US$
Obras Provisionales 1,000
Obras de Acondicionamiento 15,000
Instalaciones Eléctricas y

Mecanicas 40,000
Otros (Estudios y Expedientes) 2,000
Imprevistos 2,000
TOTAL 60,000

Tabla22

Beneficio Obtenido de Propuesta de Megjora

Horas Actuales 171.7
Horas Propuestas 164.7
Horas Ganadas 7
Trabgj os estimados 2017 70
Total Horas Ganadas 490
Capacidad paratrabajos

Adicionales 3
Costo por Reparacion (USS) 15,000
Venta Adicional (US$) 45,000
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6.4. Conclusiones

El andlisis realizado muestra como resultado que las instalaciones del Centro de Servicio
estan sobredimensionadas respecto de |0 que actual mente necesitala compariia, esto
principamente a que el mayor volumen de trabajo se desarrollafuera del centro de servicio por
lo que se debe replantear €l espacio alo estrictamente necesario. El negocio de AlfaLaval esla
venta, puesta en servicio y mantenimiento de equipos de altatecnologia, y lasinstalaciones de la
empresa solo son medio para conseguir los resultados de la compafiia, mas no € negocio en si.
Es por ello que se debe buscar eliminar lasineficiencias en la utilizacion del espacio. A esto se
suma | os costos operativos de mantener un local tan amplio, consumo de energia, servicios
CONEXO0S Yy Otros.

La nueva distribucion propuesta busca eliminar estas ineficiencias de espacio y optimizar
las actividades. Se ha unido actividades que se encuentran aisladas en la actualidad como son €l
taller de maestranza con € taller de soldadura; las areas de pintura, lavado y pruebas; y se ha
integrado totalmente el taller de intercambiadores de calor en donde se readlizara tanto el lavado
guimico delas placas, €l andlisis con liquidos penetrantes y las pruebas correspondientes.

La nueva distribucién también considera e espacio necesario para el transito de un
montacargas a interior de lazona de taller, tanto paralos separadores y decantadores, como para
€l deintercambiadores de calor, € cual ayudard a dar mejor flujo de los equipos en €l proceso y
no depender Unicamente del puente gria, que es uno de los limitantes de la distribucion actual, a
no contar con €l espacio suficiente para el ingreso de este tipo de unidades. Se estimadisminuir
en siete horas cada reparacion estandar del taller y considerando que se proyectan 70
reparaciones anuales y se ahorran 490 horas las cuales permitiran atender tres reparaciones mas,

que a nivel econdmico representan $45,000 de ventas adicionales a afio.
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Capitulo VII: Planeamiento y Disefio del Trabajo
7.1. Planeamiento del Trabajo

L os trabaj os de venta de componentes, servicios y repuestos no son constantes en €l afio,
dado que lamayoria de clientes pertenecen a rubro pesquero hay mayor demanda de trabajos en
el primer trimestre del afio y en el Ultimo. Lalinea de ventas esta basada en tres productos:
decantadores, separadores e intercambiadores. Se tiene identificados | os tiempos que tardan en
gjecutarse cada actividad de reparacion, con los cual puede desarrollarse € planeamiento del
trabaj 0 en estos equipos.

L os trabajos estan divididos por actividades dentro del taller que son e mantenimiento
total o e mantenimiento preventivo de equipos, y por actividades en campo, que son
manteni mientos correctivos puntual es, estas actividades estan identificadas adecuadamente con
tareas especificas y tiempos de g ecucion.

En los trimestres de mayor demanda es posible contratar hasta dos técnicos adicionales
pero por tiempos muy reducidos dependiendo de la cantidad de trabajo que setengaen el taler.
No se tiene evidencia de |a aplicacion de estudios de métodos y tiempos para los correctivos
menores que se han dado en forma esporadica con tiempos diferentes alas actividades que se
tiene como estandares.

7.2. Disefiodel Trabajo

AlfaLaval esta compuesto por 27 personas entre personal técnico especializado y
personal de ventas y administrativo (ver Tabla 23), donde se puede apreciar que lasumade
personal de las areas de operaciones y administracion representa 74% del total de personal.
Ademés se cuenta con un manua de funciones general, donde se describe las competencias

respectivas de |os puestos de trabgjo. L os procedimientos de trabgj os se han ido realizando de
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acuerdo alas fallas que se han presentado en |os diversos proyectos donde operan |os productos
de AlfaLaval, los cuales son diferentes alos que setienen en € taller central donde se
especifican las actividades de trabajo a gjecutarse y € personal técnico responsable segin la
orden de servicio.

Tabla23

Distribucion del Personal por Areas de Alfa Laval

Area Posiciones Cantidad
Jefe de Servicios 1
Técnicos Especidistas 6
Operaciones
Planeador 1
Almacenero 1

Servicios Especiaizados

(Terceros) Técnicos 6
Administrador Genera 1
Contadora 1
Finanzas y Administracion Creditos y Cobranza 1
Manejador de Ordenes 1
Comprador 1
Ventas Vendedores 7
Total Personal 27

El nivel delos técnicos es de alta especializacion, aungue estos no son capacitados de
manera permanente su matriz sueca le enviainformacién de los Ultimos cambios o upgrade de

los equipos y sus componentes, pero esta debilidad en la poca capacitacion es suplida con
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manual es de funciones corporativos que también son actualizados con frecuencias anual es donde
las actualizaciones mayores se dan en |la parte tecnol égica. Los técnicos de la empresa laboran en
un solo turno de ocho horas diariasy si se requiere pueden realizar horas extras hasta un
maximo de cuatro horas por dia de acuerdo aley.

L os técnicos deben presentar disponibilidad para poder movilizarse dentro del territorio
de atencion, que incluye tanto € Pert'y Bolivia, por lo que dentro de los tiempos de atencién se
consideran también |os tiempos de movilizacién del técnico desde su salida desde Limaalas
operaciones ddl cliente. Los técnicos presentan tres niveles de categorizaci 6n contemplados en su
matriz de habilidades paralaregion PARC (Pert, Argentina, Chile) los cuales estan
diferenciados como: sin experiencia, con experiencialimitaday con experiencia de acuerdo alos
equipos que comercializalamarca, pero esta categorizacion no define las actividades que pueda
desarrollar € técnico, por 1o que en muchos casos | 0s técnicos asumen responsabilidades
diferentes ala descripcion de su puesto de trabajo. No se cumple el proceso para €l disefio de
puestos y cargos a pesar que laempresamangja el Programa ALSOC (AlfaLaval Service
Operation competence) dandose la asignacion del trabajo mediante un enfoque funcional y de
requerimiento del cliente.

7.2.1. Méodo detrabajo

El Planeador es el encargado de planificar, entregar y coordinar los trabgjos con € jefe de
Servicios y este Ultimo designa alos trabajadores que gjecutaran latarea. Paraello € Jede de
Operaciones realiza su programacion para gue no se retrase en la gjecucion dado que muchas
veces estos trabajos son fuerade Limay hay que coordinar vuel 0s aéreos o pasaj es terrestres
paralos desplazamientos a las plantas del cliente, y también evalUa que equipos y herramientas

se deben llevar aobra.
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Tabla24

Descripcion de los Puestos de Trabajo

Puesto de Trabajo Funciones

Site Manager Representante General de laempresa

Order Handler Coordinador entre € cliente y el area de Operaciones
Service Coordinator Gestionalas Ordenes de Trabajo

Field Service Enginner Técnico que brindala atencién de servicios

Service Sales Vendedor encargado de generar las ordenes de trabgo

Encargado de dirigir las operaciones de laempresay
Jefe de Operaciones
coordinar los trabajos con |os técnicos

Planner Planificalos recursos y personal paralos trabgjos

Administrador Facturaciones, pagos y servicios internos.

En lo operativo e personal técnico se rige alos procedimientos tanto de pruebas, ajustes,
evaluaciones de los manuales que el fabricante Alfa Laval provee, asimismo revisay vaidalos
temas de seguridad tanto de la empresa como |a adopcién de buenas practicas de seguridad en los
proyectos donde atienden a sus clientes. En cuanto ala gestion administrativa cada técnico tiene
gueingresar a sistema para elaborar sus reportes y hacer el seguimiento de los trabajos
asignados.

7.2.2. Capacitacion en el trabajo

Las méquinas y equipos que se atienden en €l taller son de exclusivamente de la marca de
laempresa, por ello e cliente se encuentra cautivo arequerir |0s servicios cada vez que tiene

dificultades, entonces € personal que se envia para hacer |os diagnésticos también puede
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aprovechar para dar solucién en €l sitio al problemay por tanto se hace necesario que lleve un
minimo de equipos y sobre todo que esté preparado para poder identificar las fallasy |as causas
de estas para esto exige gque €l personal técnico sea especializado, generando con esto solucién
inmediata ante cualquier problema.

Se mangja charlas de inicio de labor en las cuales se manifiestan desviaciones que se
tiene en & dia con Unico objetivo de corregirlas e ir megjorando. Setiene el Programa ALSOC
(AlfaLaval Service Operation Competence) que busca homogenizar €l conocimiento, unido ala
experienciade los técnicos, elevar €l nivel de servicio entregado. Este programa esta dividido en
04 etapas que vallevando a entrenado durante un periodo de entre 24 y 30 meses a completar
aproximadamente cursos paralograr certificarse en los diferentes aspectos tanto a nivel técnico
como de los procesos de la organizacion.

Los cursos del programa son on line, y estan abiertos paratodo el personal técnico como
cursos de consulta. El entrenamiento bajo el programa ALSOC sigue un proceso de cascada,
yendo desde € jefe de operaciones alos técnicos. Lamedicion del programa de capacitacion esta
acargo del jefe de operaciones, en base alos acuerdos internos a nivel regional, designaun
técnico en a afio al cual se le proporciona entrenamiento y guia (mentoring), y este asu vez
proporciona entrenamiento a dos técnicos designados y asi sucesivamente hasta cubrir el total del
personal. El cumplimiento de este proceso es aln muy bajo, debido a la reciente implementacion
de este programa en €l afo 2016 y debido principal mente a la sobrecarga de trabajo con la que
cuentan los técnicos que hace que no pueden llevarlos de manera adecuada, siendo también €l
idioma una barrera grande para ellos, haciendo que no les sea muy atractivo.

7.2.3. Satisfaccion en €l trabajo

Se considera gque las organi zaciones con col aboradores satisfechos tienden a ser més
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eficaces que aguellas que no o tienen (Robbins & Coulter, 2005). En AlfaLaval tienen una
preocupacion por el bienestar de su persona en bridarles un ambiente acogedor que le permita
disfrutar de su trabajo para ello tienen el método de entrevista personal la cua sereadliza
trimestralmente, asi como através de su programa de evaluacién de encuesta de clima
organizacional €l cual es anénimo y mide el grado de satisfaccion de sus colaboradores.
Adicional aesto se dan reconocimientos através de las reuniones de seguridad las cuales son
personalizadas. Actualmente no se ha realizado una encuesta de satisfaccion del trabajador para
evauar e climalaboral, |aque se dispone fue realizada en € afio 2014 (ver Figura 21), donde se
puede apreciar que hay una fuerte debilidad en cuanto a reconocimiento. Actualmente se percibe

es gue hay un climalabora aceptable.

Figura 24. Encuesta de climalaboral realizada en setiembre 2014 con una muestra de 15
trabajadores.

7.3. PropuestadeMegjora

Actuamente el programa de desarrollo de capacitacion ALSOC no esta vinculado con €
desarrollo de las habilidades del personal técnico. Se propone desarrollar un programa que
permitaidentificar las habilidades de cadatécnico y el tiempo de experienciaen cada unade las

actividades que redliza 'y que estas habilidades sean validadas por € prograna ALSOC. Con €llo
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se mediriael desarrollo de unalineade carreray el programa ALSOC seria mucho mas
significativo parael personal y se lograria una mayor identificacion y conocimiento de las
herramientas que cuentalaempresa a nivel global, y un meor desempefio en el trabgo. Este
desarrollo deberia estar vinculado a unamejoraen laretribucién salarial de los trabajadores y
enlazado alos objetivos designados por empleados y sea parte de la medicién de desempefio que
repercuta en su escalalaboral. Con ellos se conseguiriatener una mayor predisposicion hacia el
desarrollo del programa buscando que este tenga una retribucién en € tiempo. Este desarrollo no
tendria un costo involucrado, siempre que se integre alos programas de desarrollo del &rea de

Recursos Humanos y a sus planes de incremento salarial.

7.4. Conclusiones

El Areade Ventas no reporta adecuadamente las érdenes de compra a los planeadores
esto genera demoras en la ubicacion de los contactos y en la determinacion de los alcances de los
trabajos. También ocasiona re trabaj os porque se tiene que volver arastrear lainformacion
correcta con pérdidas de tiempo. No se esta capacitando al personal con la debida frecuencia, hay
trabajadores que llevan en la empresa tres afios y solo han recibido una capacitacion inicial. Lo
gue recientemente se haimplementado es un programa llamado ALSOC para que € personal
técnico logre certificarse en € uso de determinados equipos.

Establecer cursos de capacitacion direccionados tanto a los temas técnicos como alos de
los procedimientos internos, con seguimientos para evidenciar la asimilacion de los mismos.
Hacer con mas frecuencialas encuestas de satisfaccion alos trabgjadores, la tltima que se hizo
fueel 2014.  No se estan aplicando las metodologias conocidas de | as teorias de motivacion
tales como las de Maslow y Hertzberg en cuanto alos aspectos de satisfaccion laboral, por 1o

tanto, se deben modificar los incentivos para que segun el modelo de las expectativas €
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desempefio de cada trabajador sea compatible con sus necesidades actuales.

Dadala estacionalidad de |os picos de trabajo, se debe mantener una relacion mas
frecuente con €l personal de soporte en esas temporadas. Se identificaran actividades de trabgjo
comunes para estandarizarlas y mangjar formatos guias de atencién de esta forma permitir tener
un antecedente histérico de la atencion alos componentes bandera.  Se tiene que cumplir con €l
programade ALSOC (AlfaLaval Service Operation competence) esto permitiratener personal
técnico capacitado para poder dar fluidez ala metodologia de trabgjo. Se tiene que realizar 1os
procedimientos estandar de trabajo ello también optimizara los tiempos de gjecucion de lalabor.
Redlizar € proceso en bloque de los métodos de trabajo para poder seguir |os procesos
establ ecidos en la empresa. Es necesario realizar encuestas de satisfaccion de | os trabajadores
esto ayudara a encontrar desviaciones de |os procesos y convertirlos en mejoras continuas de
todos los trabajadores. No esta muy difundida e interiorizada lavision, mision y los objetivos de

laempresa.
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Capitulo VIII: Planeamiento Agregado
8.1. Estrategias Utilizadas en el Planeamiento Agregado

Por tratarse AlfaLaval del Pert de una empresa gue comercializa productos fabricados
en €l exterior, no desarrolla estrategias sobre la produccion de equipos nuevos. Aunque si
recomienda mejoras del producto de acuerdo ala aplicacion o falla. Se genera un prondstico de
ventalocal con lacual en conjunto con el prondstico de laregién se transmite a fébrica para el
planeamiento de la produccion de nuevos equipos.

La demanda de equipos nuevos si esta identificada, pero la mismano puede ser procesada
hasta que € cliente realmente lo requiera o confirme la compra, paralo cua laempresarealizael
seguimiento de las inversiones de sus clientes en nuevos equipos, y tiene un control sobre lavida
atil y condiciones de los equipos de sus clientes a los cual es prestan servicios para ubicar
potenciales ventas.

La fabricacion de equipos nuevos se da por pedidos confirmados. El proceso de compra
de un equipo nuevo puede durar de entre tres a seis meses dependiendo del tamafio del equipo,
las condiciones de fabrica, y € lugar de entrega del equipo. Para€ caso delos servicios, la
estrategia es mantener una cantidad permanente de seis técnicos especialistas y subcontratar
personal adicional en los meses de mayor demanda de trabajos que son los meses cuando inicia
lapescaen € litoral peruano.

Se busca gue € personal permanente tenga una utilizacién entre 75% y 85% como
maximo del total de las horas disponibles. De sobrepasar estos ratios se procede ala
subcontratacion de personal adicional paralaatencion de los servicios. AlfaLaval basasu
planeamiento agregado en el prondstico de ventas, paralo cua tiene identificado € potencial de

ventadel mercado tanto en lo que serefiere alaventa de servicios como ala venta de repuestos.
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8.2. Andlisisdel Planeamiento Agregado

El planeamiento de las operaciones se da en base a una proyeccién de ventas requeridas
parad afio, con lacual seiniciael planeamiento de las diversas areas de la empresa. Las
diferentes divisiones de la empresa generan sus pronosticos de ventaen base alasvisitasy a
conocimiento que se tiene de las necesidades de cada uno de sus clientes. En este aspecto no
existe un programa o sistema que permita homogenizar las proyecciones de cada division, estas
se manegjan en hojas Excel preparadas por cada division. El érea de Finanzas se encarga de
brindar |os recursos econdmicos para que € plan desarrollado pueda ser gjecutado, que involucra
los costos de planillas, abastecimiento de repuestos, aceites, materiales, equiposy herramientas,
gastos de vigjes tanto del personal operativo, como de ventas.

El &rea de operaciones se encarga de la € ecucion de los trabajos paralo cual mantiene
contratados de forma permanente seis técnicos, que de acuerdo a las necesidades de los clientes
se puede tener hasta cuatro técnicos en atenciones de campo y dos como minimo en € centro de
servicios. Con ellos se tiene las horas disponibles que es |a capacidad de planta con que cuentala
empresa las cuales se muestraen la Tabla 25. Alfa Laval tiene como ventgjas principales que
aportan a su planeamiento agregado las que se mencionan a continuacion.

Tabla25

Calculo delas Horas Disponibles del Centro de Servicios

Horas Horas

Descripcion Calculo Anuales Mensuaes

06 técnicos permanentes x 08
horasde Trabgjo diariax 240 11,520 960
dias efectivos

Horas
Disponibles
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Personal Altamente Calificado. El perfil del personal técnico es e de especialidades
mecénicas, eléctricas y el ectrénicas con un minimo de tres afios de experiencia, o de lo contrario
gueinicie sus practicas en las instalaciones de la empresa. Este personal recibe una capacitacion
dentro del Centro de Servicios en donde adquiere los conocimientos de |os equipos, partesy
repuestos y actividades a desarrollar en los mantenimientos. Luego de sei's meses dentro del
centro de servicios, y de acuerdo a su rendimiento puede iniciar labores de campo en las
instalaciones del cliente. Este recurso es de sumaimportanciay la empresa no busca altos
margenes en la atencion por parte del personal, sino tener € soporte postventa para equipos y
repuestos.

Atencion permanente en €l centro de servicios. El centro de servicios funciona de lunes
aviernes en horario de 8am a5pm. Los fines de semana siempre se cuenta con un técnico de
guardia paralas atenciones de emergencia. De requerir mayor soporte, €l jefe de operaciones se
encarga de coordinar |a permanencia un nimero mayor de técnicos para cubrir servicios
extraordinarios. Asimismo se brinda soporte remoto via telefénica alos clientes, brindando
soluciones en formainmediata.

Stock permanente de repuestos. Los clientes pueden sentirse seguros de que podran
contar con |os repuestos necesarios para las atenciones requeridas, dentro del stock se mantienen
kits de repuestos para separadores, decantadores de |os diferentes model os que manegja la marca,
siendo este rubro & mas importante dentro de la empresa por brindar |os mayores margenes de
ventas.

Calidad de los productos comer cializados. Los productos de Alfa Laval cumplen con
estrictos estandares internacional es de fabricacion que permiten asegurar unavida Util dentro de

sus parametros establecidos, asi como diversas aplicaciones con un mismo producto.
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8.3. Pronésticoy Modelacion dela Demanda

Para €l afo 2016 la demanda de servicios no fue continua. Incluso paralos meses de
enero y febrero se requirid de la presencia de un técnico adicional del extranjero como apoyo a
las operaciones en Perl. Asimismo, entre |los meses de junio a setiembre no se contd con un
técnico debido alajubilaciéon de uno de €los, y recién fue cubierta este puesto en € mes octubre,
periodo en el cua esta posicion fue cubierta parcialmente por los demés técnicos. La Tabla 26
representa las horas provistas por cada técnico.

Tabla 26
Horas Trabajadas por |os Técnicos de Alfa Laval para € Afio 2016

Meses Técnicol Técnico2 Técnico3 Técnico4 Técnico5 Técnico6 Tota
Enero 20 172 69 67 28 37 393
Febrero 127 88 113 149 52 42 571
Marzo 170 91 184 161 144 138 888
Abril 150 173 105 160 131 151 870
Mayo 210 220 130 280 260 240 1,340
Junio 145 157 97 64 134 597
Julio 39 175 134 72 8 428
Agosto 58 81 38 115 110 402
Setiembre 124 125 95 146 110 600
Octubre 260 250 53 216 250 225 1,254
Noviembre 126 125 30 146 119 103 649
Diciembre 108 147 85 124 126 108 698

TOTAL 1,550 1,808 769 1,668 1,520 1,409 8,725

Con estos resultados se alcanzo una utilizacion del 76% del centro de servicios. De
acuerdo a ellos se tiene que |os meses donde existe unamayor utilizacion del centro de servicios
fueron los meses de mayo y octubre que coinciden con los meses deinicio de la pescaen litoral
peruano. El grafico de ventas del 2016 se muestraen el Figura 25

Para el afio 2017 setiene identificado el potencial del mercado, €l cua hasido obtenido

en base a historial de ventas 'y de reparaciones prestadas. De un universo de 54 clientes se tienen
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las cantidades de equipos decantadores y separadores centrifugos identificados. En base a esta
cantidad de equipos, se considera que cada equipo requiere de por lo menos dos kits de
reparacion intermedios y un kit de reparacion mayor y sobre el historico de prestacion de
servicios se tienen una estimacién de | as horas de atencién de cada uno de estos equipos. El

detalle del potencial del mercado se muestraen la Tabla 27.

HORAS MENSUALES 2016 - OPERACIONES
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Figura 25. Horas mensuales vendidas centro de servicio Alfa Laval Pert afio 2016
Tabla27

Potencial Identificado para Venta de Servicios y Repuestos Alfa Laval Afio 2017

Detalle Decantadores Separadores Tota
Cantidad de equipos identificados 370 471 840
Kits de Reparacion Intermedios 740 941 1,681
Kit de Reparacién Mayor 370 471 840

Reacondicionamiento (Horas Hombres) 15,455 23,183 38,638
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En base a estainformacion se espera para el afio 2017 alcanzar €l 25% de este mercado
potencial. Sobre ello se estima una venta adicional del 20% en lo que se refiere alos kits de
reparacion y un incremento de un 15% de la venta de horas hombres respecto del afio 2016. El
prondstico de ventas para €l afio 2017 se muestra en la Tabla 28.

Tabla 28
Pronostico de Ventas de Servicios y Repuestos Alfa Laval Ao 2017

Detalle Decantadores Separadores Total
Cantidad de equipos a atender 111 141 252
Kits de Reparacion Intermedios 222 282 504
Kit de Reparacion Mayor 111 141 252
Reacondi cionamiento (Horas Hombres) 3,816 5,724 9,540

Para el afo 2017 se esperaincrementar las venta de horas de servicios en un 15% paralo
cua se ha definido la siguiente proyeccion de ventas para el centro de servicios en horas de
utilizacion lacual se muestraen la Figura 26.

8.4. Planeamientoy Recursos (Programa M aestr o)

De acuerdo ala proyeccion de la demanda requerida para el afio 2017 con un 15% de
incremento en las ventas de horas de servicios, esta se acanzara con una utilizacion del centro de
servicio del 83% que se encuentra dentro del rango aceptable por laempresa. Con esta nueva
distribucion se espera alcanzar un mayor nimero de atenciones no solo en el sector pesquero,
sino también en |os sectores de energia, petréleos, mineriay alimentos. Ladistribucién delas
horas de servicios para €l afio 2017 se detalaen la Tabla 29. Con estainformacién se desarrolla
el plan maestro que considera la demanda de kits de repuestos, aceites, y otros materiales

necesarios para el desempefio de los servicios que se detallan en la Tabla 30.



101

PRONOSTICO HORAS MENSUALES 2017
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Figura 26. Proyeccion de Horas Vendidas Centro de Servicio Alfa Laval Pert 2017.

8.5. PropuestadeMegora

La demanda en los servicios que gjecuta Alfa Laval es de tipo estacional, y esta definido
principamente por la pescaindustrial, sin embargo se brindan servicio aotras industrias como es
lade energiay petrdleosy otras de alimentos. La mayor parte de |0s servicios se g ecutan en las
instalaciones del cliente por lo que se requiere de la permanente movilizacion del personal de
campo.

La venta de repuestos va acompaiiada a la cantidad de reparaciones que se realicen por
parte de los técnicos, que por |o general se enfocan en el sector pesquero y la demanda se
proyecta en base a histérico de afios anteriores. Laempresa no cuenta con un &reade
planeamiento que integre el area comercial con las areas de operaciones y logisticas, solo setiene
identificado el potencial de mercado, pero no se ha desarrollado € plan para conseguir una

mayor participacion de este mercado.



Tabla29

Distribucion de Horas del Centro de Servicios 2017
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Mes Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre Tota
Técnicol 90 120 180 150 150 90 120 120 150 180 120 120 1,590
Técnico2 90 120 180 150 150 90 120 120 150 180 120 120 1,590
Técnico3 90 120 180 150 150 90 120 120 150 180 120 120 1,590
Técnico4 90 120 180 150 150 90 120 120 150 180 120 120 1,590
Técnico5 90 120 180 150 150 90 120 120 150 180 120 120 1,590
Técnico6 90 120 180 150 150 90 120 120 150 180 120 120 1,590
M eHn(iJaalses 540 720 1,080 900 900 540 720 720 900 1,080 720 720 1,590

TOTAL 9,540



Tabla30

Programa Maestro del Centro de Servicios 2017

Detalle Ene Feb Ma Abr May Jun

Set Oct

Nov Dic

Total

Rescondicionamiento (HH) 540 720 1,080 900 900 540 720 720 900 1080 720 720

Kit Intermedio Decantadores 10 16 28 24 24 12
Kit Mayor Decantadores 5 8 14 12 12 6
Kit Intermedio Separadores 13 20 36 31 31 15

Kit Mayor Separadores 6 10 18 15 15 8
Aceite Mereta 320

(Galones) 15 15 15 15 15 15

28

14

36

18

15

9,540

222

111

282

141

180

103
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Para ellos se propone mejorar la utilizacién del centro de servicios trabajando con las

areas de mantenimiento de las empresas pesquera para realizar mantenimientos de forma

programada durante el afio y no solo a inicio de latemporada de pesca, con lafinalidad de

uniformizar los recursos durante todo € afio y no tener los picos de que actual mente se

tienen. Setiene identificado €l potencial del mercado sobre la cantidad de equipos posibles de

atender en el sector pesquero. Las plantas industriales de harina de pescado gque son alrededor

de 80 en todo € litoral peruano de las cuales 59 de ellas se ubican en o que se denomina el

norte y sur chico (desde Huarmey en Ancash hasta Ica), sobre todo en el norte chico donde se

ubican 47 plantas, €l detalle de la distribucidn de las plantas por empresay por departamentos

semuestran enlaTabla31y 32.
Tabla3l

Cantidad de Plantas Pesqueras por Empresa

Empresa Cantidad de Plantas
AUSTRAL GROUP SA.A 8
CFG INVESTMENT SA.C. 11
COMPANIA PESQUERA DEL PACIFICO CENTRO SA. 2
CORPORACION PESQUERA INCA SA.C. 12
ECO PROYEC PERU SAC 1
PESQUERA CAPRICORNIO SA. 1
PESQUERA CARAL SA. 1
PESQUERA CENTINELA S.A.C. 4
PESQUERA DIAMANTE S.A. 7
PESQUERA EXALMAR SAA. 6
PESQUERA HAYDUK SA. 12
PESQUERA PELAYO S.A.C. 1
TECNOLOGICA DEALIMENTOS SA. 14

Total




Tabla 32

Distribucion de Principales Plantas Pesgueras en la Costa Peruana
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Zona Departamento Provincia Cantidad Total

PAITA 5

PIURA 9
Norte SECHURA 4

LA LIBERTAD ASCOPE 8 8
CASMA 1

ANCASH HUARMEY 4 25
SANTA 20

Norte Chico

BARRANCA 5

LIMA HUARAL 5 13
HUAURA 3

CALLAO CALLAO 4 4
Sur Chico CHINCHA 5

ICA 12
PISCO 7
CAMANA 1

AREQUIPA CARAVELI 1 4

Sur
ISLAY 2
MOQUEGUA ILO 5 5
TOTAL 80

De estas plantas se tiene identificadas 369 decantadores y 469 separadores centrifugos

entre las 80 plantas. Se ha proyectado atender €l 25% de |os equipos disponibles, es decir 251

equipos en total. Se requiere de unamayor planificacion para crecer en este mercado por lo

gue es necesaria la participacion en la planificacion de mantenimiento de los clientes,
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haciendo un mayor seguimiento a las horas de operacion de |os equipos y conocer las
necesidades de repuestos en base alas horas de trabgjo en planta. Esta propuestaimplica
integrar recursos de las areas de ventas y operaciones para que trabajen delamano y
alimentar el plan anua de manera constante.

Dadaladistribucion de la base instalada, se verifica mucha presencia de equipos en la
zona norte chico del Pert especificamente en Ancash-Chimbote, con lo cual nuestra
estrategia seria abrir una oficina Técnico — Comercial para gjecucion de Serviciosy
propuestas de ventas con la se ganaria en tiempo de respuesta, en presenciay ahorrando horas
de vigje de cada servicio. El costo de inversion de una oficina en esta zona seria de US$
50,000 y los costos mensuales de mantenerla se detallaen la Tabla 33
Tabla33

Costo de Apertura de Oficina de Atencién Norte Chico — Alfa Laval

Detalle Costo US$
Alquiler de Oficina 800
Personal (01 Técnicoy 01 3,500
ayudante)

Gastos Administrativos 800
Movilidad 750
Total 5,850

Inicialmente se buscaria con esta oficinaincrementar la participacion en un 5% en €
primer afo para apuntar en €l segundo afio al 10%. El potencia de mercado estimado es de
USS$ 3 Millones de Ddlares, con estainformacion se calculalarecuperacion de lainversion

de esta nueva oficing, la cual se muestraen la Tabla 34.
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Tabla34

Calculo de Tasa Interna de Retorno de Inversién de Oficina Alfa Laval en e Norte Chico

Descripcion Afo 0 ler Afio 2do afio 3er Afio
Potencia del mercado (US$) 3,022,110 3,022,110 3,022,110
Incremento de la participacion 3% 5% 8%
Ingresos (US$) 90,663.30 151,105.50 241,768.80

Costo de Nueva Oficina Anua (US$) -50,000.00 70,200.00 70,200.00  70,200.00

Utilidad (US$) -50,000.00 20,463.30 80,905.50 94,168.80

TIR 103%

De acuerdo alos resultados obtenidos con una proyeccion de tres afios lainversion
seriarentable con unatasainterna de retorno en tres afios del 103%. Esto debe ser evaluado
por la Gerencia General de la empresa como un proyecto afuturo con lafinalidad de
aumentar la participacion del mercado.

8.6. Conclusiones

El Planeamiento agregado de |la empresa mantiene una estrategia mixta, teniendo los
recursos principales que es el personal especialista contratado de forma permanente, y solo en
caso de requerirse un mayor nimero de especialistas se subcontrata los servicios. La empresa
exige una utilizacién de los recursos minima del 75% del total disponible. En e afio 2016
esta meta ha sido alcanzada, logrando el 79% de utilizacién. Sin embargo se observaque la
demanda de los servicios es muy variable y solo se logra superar la utilizacion deseada en
cuatro de los doce meses del afio, con o cual no se esta aprovechando de forma continua los
recursos designados. Para ello es necesario dar un nuevo enfoque a planeamiento agregado,
buscando una utilizacién mas constante y no tan dispersa.

La empresa no cuenta con un area de planeamiento que integre €l areacomercial con

las &reas de operacionesy logisticas, solo se tiene identificado €l potencia de mercado, pero
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no se hadesarrollado €l plan para conseguir una mayor participacion de este mercado. Las
propuesta de mejora apuntan incrementar |a participacién en € mercado potencial del sector
pesgquero mejorando la planificacion de las intervenciones de |os equipos de | os clientes,
sobre todo en las zonas donde existe una mayor cantidad de plantas pesqueras que esen la
zona del Norte Chico, e implementar una oficina de soporte en esta zona para que se trabaje
de lamano con las areas de planeamiento de los clientes y buscar que |os mantenimientos se
den de maneradistribuida y evitar que se generen picos de atencién solo durante las épocas
de pesca e incrementar asi la participacion dentro de este mercado potencial, alavez que
también se debe buscar una participacion mayor por parte de las otras divisiones de la
empresa con lafinalidad de utilizar los recursos durante |os periodos en los cuales no se

realiza pesca.
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Capitulo I X: Programacion de Operaciones Productivas
9.1. Optimizacion del Proceso Productivo
L os procesos productivos principales de la empresa se dividen en procesos de ventay
procesos de operaciones. Los procesos de ventas estan a cargo de las diferentes divisiones y
se tiene cuatro vendedores permanentes distribuidos de |a siguiente manera:
Un vendedor paraladivision de energia
Dos vendedores paraladivision de alimentos y agua
Un vendedor paraladivision de servicios
De acuerdo a€ello setiene e plan de visitas adesarrollar en € afio 2017, en € cua se
detallala cantidad de visitas que se deben realizar por trimestre (ver Tabla 35).
Tabla35

Programacion de Visitas para Ventas de Servicios Afio 2017

Trimestre  Trimestrel Trimestre2 Trimestre3 Trimestre4 Total

Visitas 49 55 51 52 207

El area de ventas optimiza sus procesos programando visitas por zonas en las cuales
serealizaun barrido de clientes. Si se programa visitas en el norte chico se empieza desde
Huarmey en Ancash, hasta Huaral o viceversa, dependiendo s es que alguna de las plantas de
los clientes ha requerido unavisita o se haya confirmado unavisita en cualquierade las
plantas ubicadas en la zona.

Si setiene confirmada unavisita que requiere la presencia de un técnico especialista,
se puede sacar ventgjay hacer més visitas con el técnico en otras plantas que se encuentren
cerca para abarcar un mayor espacio, obteniendo requerimientos y atenciones de servicios
gue se puedan identificar, con lo cual se ahorran costos de traslado y se optimizan |os tiempos

tanto del equipo de ventas como de operaciones.
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El &rea de operaciones mide su eficiencia en lamayor cantidad de horas utilizables
posibles de sus recursos humanos € cual debe ser como minimo del 75% de su disponibilidad
de horas totales, paralo cual |la empresa apuesta ala especializaciéon del personal técnico para
conseguir atenciones de servicios con € menor tiempo posible y lamés alta calidad. Es por
ello que los técnicos que trabajan en la empresa cuentan con una antigiiedad minima de cinco
anos en laempresay la rotacion de personal nuevo es casi inexistente, salvo posiciones de
soporte, 0 ingreso de personal de apoyo en temporadas de mayor demanda de servicios. Con
ello se asegura la experiencia suficiente parala atencion de cuaquier tipo de problema que
pueda presentar un equipo en e menor tiempo posible.

Dentro de | as estrategias de optimizacion de operaciones se utiliza la tercerizacion de
actividades auxiliares como son lamaestranza y el pintado. Anteriormente estas actividades
eran desarrolladas con personal propio, pero dado que son actividades especiaizadas, estas
han sido tercerizadas a través de empresas que desarrollan labores con los equipos y en
instalaciones de la empresa bajo un formato de comodato. Con €llo se asegura tener un
servicio con personal especializado en estas actividades y se reducen |os costos de mantener
una planilla méas grande.

En las intervenciones en campo se optimiza las atenciones utilizando un solo
especialista, buscando que €l cliente realice las actividades no especializadas como son €l
desmontaje del equipo, € traslado al taller del cliente, limpieza del equipo, y reinstalacion del
equipo, solo por mencionar algunas, con ello se consigue que & especialista realice de forma
puntual su trabgo en el menor tiempo posible, lo cual beneficia directamente a cliente a no
tener que pagar un mayor monto por actividades que lo puede realizar con los operadores de
su planta, en beneficio de su propio aprendizaje y del cuidado del equipo.

9.2. Programacion

Dada la naturaleza de los procesos de la empresa, |a programacién de | as operaciones
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sigue lateoriade colas paralas atenciones en € taller de reparacion y las atenciones en
campo. De acuerdo a proceso que se sigue es e de multiples canales con una sola fase (ver
Figura 27). Los servicios son atendidos de acuerdo asu llegada a taller de reparacionesy el
programador se encarga de designar a un técnico para su atencion. El programador es el

encargado de verificar que todos |os recursos necesarios para €l servicio estén disponibles.

COLA SERVICIO

POBLACION |3

Figura 27. Proceso que atencion de servicios de Alfa Laval.

La programacion de servicios se realiza de forma semanal y esta a cargo de una
persona que se encarga de recepcionar |os requerimientos del departamento de ventas 'y
designalos el técnico que se encargara del servicio. Unareparacion se incluye dentro del
programa semana unavez se tengala autorizacion del cliente, que ha aceptado la cotizacion
de lareparacién mediante una orden de compra. El flujo del proceso de programacion del
servicio se detallaen la Figura 28. El Programador incluye el equipo coordinando con e
cliente las fechas de programacion del trabajo y unavez que se cuenta con todos los
materiales y repuestos parala atencién del equipo. En caso se requiera de a gin componente
de importacion, se deberan mantener en espera el equipo hastael arribo del componente y no
se considera alin en la programacién de la semana. En el caso de |as atenciones en terreno,

estas se atienden de acuerdo alacriticidad del servicio con |os técnicos que se encuentran



destacados alas visitas en campo. En la Tabla 36 se muestran la programacion de los
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servicios para cada técnico en una semana, estas pueden ser servicios en terreno o en taller.

LLEVA EQUIPO A
TALLER

ACEPTA
SERVICIO

NO

RETIRA EQUIPO
DEL TALLER

GENERA
REQUERIMIENTO

COORDINACION
CON CLIENTE

GENERA
COTIZACION

DEFINE
RECURSOS PARA
LA REPARACION

INLUYE
TRABAJOEN
PROGRAMA
SEMANAL

GENERA
DIAGNOSTICO
DEL SERVICIO

EQUIPO
EN ESPERA

REPARA EL
EQUIPO

CIERRA
TRABAJO PARA
FACTURACION

GENERA
INFORME DE

REPARACION

Figura 28. Flujo de Proceso de Programacion de Servicios Alfa Laval

En laTabla 37 se muestrala programacion que se genera cuando se tienen servicios

de forma permanente en taller, programacion comun en el periodo de inicio de pesca.

9.3. Gestion delalnformacion

Se cuenta con un sistema llamado ACE desarrollado por IBM, que centralizala

informacion de todo e mundo, y se puede encontrar €l historial de cada maquina desde la

puesta en marcha, hasta el Ultimo mantenimiento del equipo e identificar los servicios y

repuestos que se han designado al equipo, y ayuda a los técnicos a preparar cada nuevo

servicio con larevision previade lainformacion e identificar posibles ocurrencias anteriores

gue ayudaran atener una identificacion mas rapida del problema. La programacion de las

atenciones se realizaatravés de este sistema ya seaque € servicio serealiceentaler o

campo. Se cargalos gastos, las horas trabgjadas, el informe técnico y se le davalidacion para

el cierre. En laFigura 29 se muestrala pantalla de descripcion general de un servicio ya

completado.



Tabla 36

Programacion Semanal de Personal del Centro de Servicios Semana 8 — Febrero 2017
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item Datos del Técnico D L M M J Y
19 20 21 22 23 24
Inversiones Quiaza COPEINCA COPEINCA COPEINCA COPEINCA
Ojeda Andrade, Gerardo
1 Vige Revision Centrifuga (Servicio por (Servicio por (Servicio por (Servicio por
Alexander
AFPX 213 Confirmar) Confirmar) Confirmar) Confirmar)
Inv. Quiaza Revision Inv. Quiaza Revision
2 Paucar Rimac, Luis Alberto Vigie  ElectricaTablerodel Electrica Tablero del Taller Compensatorio Compensatorio
NK 912 NK 912
Servicio Mayor Servicio Mayor Servicio Mayor Servicio Mayor Servicio Mayor
3 Bustamante Beteta, Héctor
Argentina Argentina Argentina Argentina Argentina
4 Carrasco Bulgje, Alberto TALLER TALLER TALLER TALLER TALLER
Churano Dextre, Williams Servicio Mayor Servicio Mayor Servicio Mayor Servicio Mayor Servicio Mayor
5
Valentin Argentina Argentina Argentina Argentina Argentina
Servicio Mayor Servicio Mayor Servicio Mayor Servicio Mayor Servicio Mayor
6 Diaz Gallagher, Juan Carlos
Argentina Argentina Argentina Argentina Argentina
7 Julca Rodriguez, Henry TALLER TALLER TALLER TALLER TALLER
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Tabla 37

Programacion Semanal de Personal del Centro de Servicios 2017

L M M J \%
ITEM Datos del Técnico
20-mar 21-mar 22-mar 23-mar 24-mar
Pesquera Pesquera Pesquera Pesquera Pesquera
1 OjedaAndrade, Gerardo Alexander Centinela Centinela Centinela Hayduk Hayduk
Tambo de Mora Tambo de Mora Tambo de Mora Tambo de Mora Tambo de Mora

2  Bustamante Beteta, Héctor Taller Taller Taller Taller Taller
3  Carrasco Bulge, Alberto Taller Taller Taller Taller Taller
4 Churano Dextre, Williams Valentin Taler Taller Taller Taler Taler
5 Diaz Gallagher, Juan Carlos Taller Taller Taller Taller Taller

6  JulcaRodriguez, Henry Taller Taller Taller Taller Taller
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Figura 29. Pantallade Sistema ACE de AlfalLaval.
9.4. PropuestadeMegoras

La programacion de las actividades de |as operaciones de la empresa esta orientada a
incrementar las ventas de laempresay la utilizacion del centro del servicio, es por ello que
conocer las necesidades y requerimientos de los clientes y la disponibilidad de |os recursos es
lo més importante para e éxito de las operaciones. Paramejorar la programacion se requiere
gue lainformacién gque se genera esté disponible tanto para el area de planeamiento como
paralos técnicos. Esto puede lograrse con una plataforma que permitaver en linealos
Servicios que se estén g ecutando por cada técnico, estos pueden ingresar la informacion de
sus actividades cuando se encuentren fuera del centro de servicio através de una plataforma
web que pueda ser manipulada desde sus tel éfonos celulares. Con ello se puede conocer en
tiempo real ladisponibilidad de cadatécnico y ver oportunidades de nuevos servicios cerca a
sus ubicaciones. Asimismo esta plataforma en linea accederia ala base de datos con €
historial del equipo aintervenir, al cual se les puede dar acceso a los clientes para poder

visudizar estainformacion.
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9.5. Conclusiones

La programacion de ventas y servicios tienen como objetivo la mayor utilizacion del
centro de servicios, paraello laempresa distribuye sus recursos por divisiones en lo que se
refiere aventas. Estas divisiones programan las visitas de sus vendedores en las instalaciones
de los clientes para conocer sus requerimientos y necesidades. Los servicios se programan de
acuerdo asu arribo a centro de servicios y alacriticidad. Todo servicio debe ser aprobado
por cliente para poder iniciar laatencion, y es el area de planeamiento quien se pone de
acuerdo con € cliente para definir los trabajos arealizar y estima su fecha de entrega.

AlfaLaval cuenta con un sistema de informacion parad registro de los servicios
prestados a sus clientes, con lo cual sellevadl historia delos equiposy se pueden identificar
rapidamente las posibles futuras fallas del equipo. Esto ayuda a los técnicos atener un mayor
conocimiento sobre |o que pueda estar pasando con un equipo cuando Se presenta un servicio
y dar un mejor servicio més rgpido y de mayor calidad. Se propone mejorar |os sistemas de
informacion que permitan alos técnicos tomar decisiones mas rapidas y poder ser més
eficiente con los tiempos de campo, y que permita a area de planeamiento conocer en tiempo

real ladisponibilidad y utilizacién de cada técnico.
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Capitulo X: Gestion Logistica
10.1. Diagnéstico de la Funcion de Comprasy Abastecimiento

AlfaLaval cuenta con abastecimiento minimo que esta orientado ala atencién de
servicios. Todas las ventas de equipos nuevos gue se generan se hacen a pedido a una central
gue ubica en las diferentes fabricas que tiene lamarca en el mundo para definir |os tiempos
de fabricacion, € precio y las condiciones de venta, que por lo general son DAP (Delivered at
Place) puesto que ellos manegjan contratos de transportes con cada fabrica. El &reade
Logistica solo se encarga en € desaduangjey €l transporte local de los equipos.

Paralos servicios se mantiene un nivel de inventarios de repuestos para cadatipo de
eguipo gque setiene identificado. En este caso, al igual que para el caso de equipos nuevos
todo se coordina con la central paralas compras respectivas. Solo se cuenta con una persona
encargada de | as funciones de compras y coordinaciones con la central. Esta persona se
encarga también la contratacion de los fletes locales y de los servicios de terceros, como son
el de maestranzay servicios conexos paralas operaciones.

10.2. La Funcion de Almacenes

Solo se tiene almacenes parala atencién de |os servicios gue consiste basicamente en
mantener una cantidad permanente de kits de repuestos por tipo de equipo. Se tiene en forma
permanente 180 Kits que es el stock permanente y empaquetaduras. Si se trata de repuestos
mayores éstos se solicitan por pedido ala central, realizando su reposicién continda. El
almacén esta a cargo de una sola persona que se encarga de laorden e inventario de los
productos.

10.3 Inventarios

El inventario estd compuesto por |os kits de reparacion de los cuales se tiene 180 en

stock permanente, que es 1o que se necesita para la atencion de tres campafias de pesca. Se

proyecta utilizar 60 kits por temporada, que en €l afio son dosy se tiene 60 kits adicionales
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para servicios fuera de latemporada de pesca. El costo de cada Kit es de US$ 5000 ddlares en
promedio que da como resultado unainversion de US$ 900,000 dolares americanos anual es.
A este monto se sumalainversion en empaquetaduras y otros repuestos menores de US$
100,000 ddlares americanos anuales |o que nos da un total de costo de inventario anual de
US$ 1°000,000 ddlares americanos. Las reposiciones se hacen cada tres meses luego de
redlizar €l inventario trimestral.
10.4 La Funcién de Transporte

El transporte de |os equipos reparados son por cuentadel cliente, solo en €l caso de
gue se requiera se contrata servicios de transporte. Solo se requiere la contratacion de
transporte parala movilizacién de componentes desde aduanas y otros equipos de manera
muy puntual.
10.5 Definicion delos Principales Costos L ogisticos

L os costos logisticos identificados en |a empresa se detallan en |a Tabla 38.
Tabla38

Costos Logisticos Mensuales de Alfa Laval Peru

Areade Almacén 900.00 1
Kits de repuestos 75,000.00 85
Gasket y otros 8,333.33 9
Almacenero 1,060.61 1
Alquiler de Montacarga 545.45 1
Maestranza 2,000.00 2
Total US$ 87,839.39 100%

El costo principal es el deinventario compuesto por |los kits de repuestos y las

empaquetaduras que suman en total US$ 83,333.33 dolares americanos. Estainversion de
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forma anualizada suma US$ 1°000,000 de ddlares, a este monto se proyecta vender en
pedidos directos de repuestos un monto de US$ 2°000,000 de ddlares haciendo un total de

US$ 3"000,000 de dolares americanos.

10.6 Propuestade Mg oras

Lagestion logistica esta orientada ala atencion del centro de serviciosy serefiere a
mantener €l stock necesario de repuestos. Lameoravapor e lado de optimizar €l areade
almacenes reduciendo € espacio que actualmente ocupa, que es de 225 m?. De acuerdo ala
nueva distribucién planteada en e capitulo cinco, ésta érea se reduciriaa 150 m? con lo cual
el costo del area de almacén se reduciria de los US$ 900 dolares mensuales a US$ 600
ddlares mensuales, logrando un ahorro de US$ 3,600 ddlares anuales.

10.7 Conclusiones

AlfaLaval Pert aprovechaa maximo las estrategias ya definidas por la organizacion
global y los recursos de esta para reducir la funcién logistica solo a reabastecimiento de sus
repuestos requeridos. No tiene mayores inversiones en productos mayores puesto que estos
los solicita cuando existe un pedido ya confirmado y aprovecha su logisticainternacional,
parareducir sus costos y |0s recursos necesarios para estas gestiones.

Su principal costo logistico estd dado por € inventario de repuestos anuales que
suman un total de US$ 1°000,000 ddlares americanos que representan el 33% de sus ventas
de repuestos que acompafian |os servicios. A esto se adiciona una proyeccion de venta de
US$ 2"000,000 de ddlares de ventas de repuestos por pedidos. De acuerdo al andlisis
realizado en el capitulo cinco, se desea optimizar el espacio de almacén con € que
actualmente cuenta la empresa reduciendo el espacio a 150 m? logrando reducir |os costos de

depreciacion en US$ 3,600 dolares anuales.
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Capitulo XI: Gestion de Costos

11.1 Costeo por Ordenesde Trabajoy Ordenesde Venta

Los proyectos y ventas de equipos son através de 6rdenes de trabgjo (OT) y érdenes
deventa (OV). Las 6rdenes de venta costean la venta de equipos y repuestos, se miden,
controlan y mejoran mediante ratios de eficienciay utilizacion de costo de compra estimado,
y costo de comprareal a final de cadatrimestre del afo. Las variables que influyen en €
costo general son tiempo de traslado del personal, gjecucion del trabajo, requerimientos del
servicio (induccion, exdmenes médicos, certificaciones, seguros, tipo de movilidad), fletes,
costo de aduanas, tipo de cambio, tipo de requerimiento, seguros. El costeo de las 6rdenes de
venta se presenta en base a porcentajes, el cual varia de acuerdo a cada equipo o repuesto.

Ambos costeos provienen de la central de AlfaLaval en Suecia, € cual se detallaen laTabla

39.

Tabla 39

Costeo de Ordenes de Venta (OV)

Descripcién Periodo 2016 EQUIPO NX934

Costo de equipo 55% $ 165,000.00
Flete internacional 18% $ 54,000.00
Seguros 2% $ 6,000.00
Costo de aduana 20% $ 60,000.00
Puesta Marcha 5% $  15,000.00
TOTAL US$ 100% $ 300,000.00

11.2 Costeo Basado en Actividades
AlfaLaval utiliza costeo por actividades en el area de operaciones, las cuales se

presentan en horas establecidas por cadatipo de servicios y de méaquinas, 10s servicios
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terceros estén negociados de lamismaforma. Los servicios en taller y en campo, se miden,
controlan y mejoran mediante ratios de eficienciay utilizacion de horas estdndares y horas
reales a fina de cada cierre de mes de servicios g ecutados, siendo € target 750 horas
mensuales. En la Tabla 40 se puede observar como se define € costo de la horade servicio en
base alos costos directos e indirectos

Tabla 40

Célculo de Costo de Hora de Servicio

Descripcién Monto
Sueldos S 1,128,610.46
Mantenimiento Edificio S 196,395.91
Electricidad S/ 97,484.30
Alquileres Equipos Transporte §/89,851.61
Otros S 487,775.81
TOTAL S/ 2,000,118.10
Numero horas 9,200
Costo HoraHombre S/. 217.40
TCDOlar (S/.1 US$) 3.25
Costo HoraHombre US$ 66.89

El costo de lahorade un técnico de Alfa Laval es de $66.89, el cua se constituye por
los costos totales del servicio post-venta entre | as horas totales disponibles proyectadas. La
tabla 41 muestralas horas de servicio estandar por tipo de maquina a nivel Per.

De acuerdo al andlisis realizado en el costeo aplicado en € area de operaciones, se
concluye gue € costeo es correcto, dado que € indicador de eficiencia ddl técnico es 90%, la

desviacion del 10% se debe a factores externos como falta de herramientas, condiciones



inadecuadas pararealizar €l trabgo solicitado, tiempos muertos, entre otros por parte del

cliente. Este indicador se obtiene de las horas real es g/ ecutadas / horas estandar.
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Los servicios que se desarrollan en campo tienen las siguientes consideraciones para

la elaboracion de presupuesto:

El cliente debe garantizar la disponibilidad del equipo para ser intervenido

Entrega de rotor por parte del cliente limpio. Si e cliente no entrega el equipo limpio,

habré horas adicionales por este servicio.

Los medios y herramientas de izgje correspondientes.

El cliente debe contar con las herramientas necesarias para el servicio.
Personal de apoyo (operadores) en la zona de trabajo.

El cliente debe de entregar listos los repuestos en la zona de trabgjo

El cliente debe de disponer de un arealibre paralarealizacion del servicio.

Si serequiere que € personal de Alfa Laval pase inducciones de seguridad para el

ingreso alasinstalaciones del cliente, considerar este tiempo adicional en las érdenes

de servicio.

Las horas corresponden en horario del-v de 8:00 alas 17:00 hrs

Como gjemplo se muestralas actividades para el mantenimiento del equipo

purificador MAB 103 el cual sedetallaen laTabla42. El costo de repuestos presentalos

porcentajes del precio del costo, €l cua se aplican atodos |os clientes a excepcion de los que

tienen contrato de mantenimiento por un determinado plazo de tiempo y volumen, el cual

incluye un 10% de descuento en repuestos y prioridad en los servicios a g ecutar. El costeo de

un repuesto se muestraen la Tabla 43, y esta desarrollado en base alos componentes

siguientes: Factura del repuesto: Costo DAP (Delivery at Place) del repuesto adquirido auna

intercompany del grupo Alfa Laval, mayormente importado de Suecia, Dinamarcay USA.



Tabla4l

Tiempos Estandares de Atencion en Campo Alfa Laval Pert 2017
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- DIAMETRO EVALUACION  Servicio Sl\jr;;/gro cearBOx VALVULAS o on o on C%Tl‘bio dde
EQL'fICF’,O MODELO DEL ROTOR OPERACION  Intermedio (1 (HORag  decontro v élVlj‘Zs 3e
(mm) (HORAS) (hrs-Pert)  TECNICO) (PERU) "
(HORAS) gua

hes  AFPX/BRPX-

213/313/413/513 @130 mm 8 8 24 - 4 4 -
hes  AFPX/BRPX-

317/417/517/617 @ 170 mm 8 8 24 - 4 4 -
heg  PX-5L0/710/810/CLARA

200/250 @100 mm 8 8 20 - 4 4 -
HSS  PX-90/SRG-714 8 8 20 - 4 4 -
HSS  S836/876/886 8 8 24 - 4 3 -
HSS P 150/615/300 8 8 20 - 4 4 -
e LOPX-613/710/MOPX-

205/GT45-50 8 8 24 - 4 3 2

FPNX-214/314/414/418 *
DEC  FOODEC300/310-ALDEC

40/406/404/405 @ 353 mm 8 14 24 6
oec  FPNX-728/928/934-

ALDEC 60/506 @ 450 mm 8 14 24 6
oEc  FPNX-438/ G2

80/FOODEC500/P2-500 @ 480 mm 8 16 24 12 - - -
oEc  FPNX-912/ALDEC

10/20/30 @ 280 mm 8 14 24 8
DEc  NX944/FOODECE00/P2-

600/G2-100 @510 mm 8 X X
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Almacenge: Costo de almacenamiento de la carga en |os almacenes aduaneros.
Handling: Gastos de manipulacion de lacarga.
Ad-Vaorem: Impuesto de la carga.
Transporte: Costo de transporte de la carga desde aduanas a a macenes de Alfa
Laval.
Comision, gastos operativos y administrativos: Costos del agente de aduana por
desaduanar la carga.
El costo deflete, impuestosy otros representa el 7.8% del valor del costeo total.
El margen de utilidad es de 35% promedio.

Tabla42

Actividades que Involucran € Mantenimiento de Purificar MAB 103 Alfa Laval

item  Actividades _Horas — Horasde
inspeccion cambio
1 Veificar lapresencia de Fuga de Combustible por Carcaza y/o conexiones. 0.5
2 Verificar Vibracion y/o Ruidos en los Platos Centrifugos. 0.5
3 Verificar estado de Engranaje Sin Fin y Catalina de transmision. 1
4 Verificar temperatura, ruido y vibracion del motor eléctrico. 0.5
5 V_erificar juego axia entre ruedas dentadas. De ser necesario, cambie las 05 2
piezas.
6 Verificar los niveles de aceite del equipo. 0.5
7 Veificar y limpie las uniones roscadas y las mangueras conectoras. 0.5
8 Verifique estado de Discos, seguros y kit de sellos. Renueve el Kit de Sellosde 1 2
los Platos Separadores.
9 Verificar y limpiar e Eje delos Platos. 0.5
10 verificar estado de los rodamientos y juego axial. Cambiar rodamientos de ser 1 3
necesario.
11 verificar estado de los Amortiguadores. Cambiar de ser necesario. 0.5 1
12 verificar estado de Zapatas y resortes del sistema de frenado. Cambiar zapatas 05 1
desgastadas. )
13 Verificar y/o redlizar desarmado y reparacion de bomba. Cambiar kit de sellos 05 2
y retenes. )
14 Verificar, limpiar y/o reemplazar Acoples de Friccién, Almohadillasy 05 15
Retenes. ) )
15 Realizar Megado de Motores el éctricos. 0.5
16 Verificar e estado de todos |0s accesorios. Reemplazar de ser necesario. 1 15
17 Verificar conexiones eléctricas del Sistema. Reemplazar componentes de ser 1
necesario.
18 Redlizar pintado externo alaunidad. (Servicio Tercerizado) 3
19 Efectuar pruebas del equipo después de ser instalado. 2
20 Presentar un Informe técnico y fotografiado de las actividades g ecutadas antes
y después de lareparacidn, esto es requisito paralaentrega de laHojade 1 2

entrada
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Tabla 43

Ejemplo Costeo de Empaquetadura Codigo: 6123723305 Alfa Laval

Costos Precio %
Factura del repuesto $ 165.55 92.2%
Almacengje $ 238 1.3%
Handling $ 053 0.3%
Ad-Vaorem $ 959 5.3%
Transporte $ 032 0.2%
Comisién, gastos operativos y administrativos $ 117 0.7%
Tota Costeo $ 179.55

En laFigura 30, se presenta una cotizacion del &rea de ventas, considerando servicios
y repuestos. Este jemplo nos brinda una cotizacién de servicios donde muestra USD
4,862.00 en mano de obra el detalle es lamultiplicacion de 70.5 horas x USD 68.91 el precio
de ventade hora. También indicad precio un item que es e Adjusting ring cuyos porcentajes
son los mostrados anteriormente. Ademas | os clientes solicitan diferenciar 10s gastos

logisticos

Figura 30. Ejemplo de cotizacién mano de obra, repuestos y gastos logisticos, como parte de
una cotizacion de Alfa Laval asus clientes.



127

11.3 El Costeo de Inventarios

AlfaLava mangja430 SKU, & 50% de estos, forman kits de servicio (mayor,
intermedio, gearbox, OWM, Kit de cimentacion), los cuales son usados en diferentes
servicios y equipos. El costo de mantenimiento del inventario para AlfaLaval esta basado en
el costo de alquiler de local, sueldo de almacenero, montacargas, entre otros.
11.4 Propuesta de Mg oras

A fin de disminuir & costo de hora hombre de servicio y maximizar 0s recursos, se
sugiere la creacion de una oficina compartida para Chile — Pert, en donde las funciones
similares se integren entre los dos paises. Se recomienda que la oficina de Chile absorba las
funciones de finanzas y tesoreria, lo cual significaria que la oficina de Pert no requierade
estas posi ciones que actual mente existen, logrando un ahorro anual de $66,000 solo en
sueldos, de este monto, el 60% estaba designado en el presupuesto del area de operaciones
gue representan US$ 39,600 ddlares. El costo de Gastos Administrativos proyectados para €l
2017 es de US$ 150,084.86 y con esta reduccion los Gastos Administrativos seran de US$
110,484.86, de acuerdo alaTabla44 y sereflgaen € presupuesto sugerido que se muestra
en la Tabla 45. Esta reduccion impacta directamente en €l costo de hora hombre de servicio,

el cual sedetalaenlaTabla46.

Tabla44

Detalle de Reduccién de Gastos Administrativos

Detdle US$
Gastos Administrativos 2017 150,084.86
Propuesta de Reduccion 39,600.00

Gastos Administrativos Reducidos 110,484.86




Tabla45

Presupuesto Sugerido para e Area de Operaciones de Alfa Laval

Detalle Presupuesto US$
Sueldos 47,264.76
Mantenimiento Edificio 60,429.51
Electricidad 29,995.17
Alquiler de equipo de transporte 27,646.65
Gastos Administrativos (Reducido) 110,484.86
TOTAL (US$) 575,820.95
Tabla46
Calculo de la Hora de Servicio Propuesta
Detalle Costo US$
Total costos 575,820.95
Numero horas 9,200
Nuevo Costo Hora Hombre Servicio 62.59
Costo Hora Hombre Servicio Actua 66.89
Disminucion del Costo de hora US$ 4.30

11.5 Conclusiones
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Con € nuevo layout propuesto, se estimareducir en 3 horas el tiempo de reparacion

por equipo (tiempos y movimientos), las cuales dgjarian de ser tiempos muertosy se

volverian productivos, la disponibilidad de estas horas, incrementaria la capacidad de atender

los servicios en 5%, contabilizando 3 horas por equipo y con un promedio de 50 equipos por
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ano, se podria atender sei's servicios mayores extras, logrando un ingreso adicional de USD
3,500.00 manteniendo |0s mismos recursos.

El &rea de ventas debe generar mayores ingresos para que |as horas destinadas a
servicios aumente, sea de manera spot o através de contratos (PA), logrando un precio de
hora més competitivo y asegurando la utilidad de los técnicos. La disminucion de costo en
USD 7.82/horaimpacta en mas del 10%, logrando un importante ahorro en el costo hora, este

ahorro se puede invertir en herramientas, capacitacionesy otros.
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Capitulo XI11: Gestion y Control dela Calidad
12.1 Gestion dela Calidad

La Empresa Alfa Laval no cuenta con un sistema de calidad, sin embargo su sistema
propio de trabajo les permite gestionar sus procesos de manera aceptable. Pero haremos una
comparacion con el fundamento tedrico para hacer €l andlisis comparativo afin de determinar
s las operaciones productivas se pueden desarrollar de unamejor maneray elaborar un
diagndstico acorde con esta realidad.

Seguin Chase, Jacobs y Aquilano (2009), determinaron laimportancia de los costos de
la calidad, llegando a estimar de 15 a 20% por cada délar de venta, |os costos producidos por
retrabajo, desperdicio, inspecciones, pruebas, garantias y demas elementos asociados ala
calidad. Mientras que Philip Crosby estima que estos costos cuando se tiene un buen
programa de gestion de calidad debe ser inferior a 2.5%.

Tres suposiciones bésicas justifican un andlisis de los costos de lacalidad: (a) las
fallas son provocadas, (b) la prevencién es més barata, y (c) se puede medir € desempefio.
Por lo general, los costos de la calidad incluyen estos cuatro rubros: (a) Costos de evaluacion,
referidos alos costos de lainspeccién y pruebas, y (b) Costos de prevencién, afin de prevenir
defectos e identificar sus causas, paraluego poner en préactica medidas correctivas para
eliminar la causa, capacitar a personal, redisefiar el producto o proceso y comprar equipo
nuevo o realizar modificaciones (c) Costos de fallainterna, referidos a desperdicios, retrabajo
y reparacion, y (d) Costos de falla externa, tales como reposicion o reparacion por garantia
del cliente y pérdida de clientes o imagen.

Todo esto nos conlleva ala necesidad de contar con un sistema de calidad donde la
administracion de la Calidad Total comprometa alaatadireccion. Segin Gémez (2013),
paralas empresas de servicio de mantenimiento industrial recomiendaidentificar qué causas

originan |la satisfaccion de cada cliente especifico afin de poder atenderlo con los servicios
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de mantenimiento correctivo o preventivo y para ello se hace necesario tomar en cuentalos
factores siguientes: (a) Fiabilidad de lareparacién, (b) Plazo de respuesta o cumplimiento de
los plazos establecidos en e caso de mantenimiento preventivo, y (¢) Gestion administrativa

adecuada (ver Figura 31).

Figura 31. Componentes de la satisfaccion del cliente en empresas de servicio de
mantenimiento.

Adaptado de Adaptado de “ISO 9001. Calidad en empresas de servicios de mantenimiento”
Gomez, 2013 (http://hederaconsultores.blogspot.pe/2013/12/calidad-empresas-servicios-
mantenimiento-iso-9001.html).

Fiabilidad. La fiabilidad en una empresa de mantenimiento esta determinada por la
relacion de atenciones que garantizan el buen funcionamiento del equipo atendido, pero para
tener unafiabilidad mayor se debe considerar dos aspectos fundamentales. El primero esla
competencia del técnico que harealizado € trabgjo, basada en su formacion y experiencia, €
segundo es que las operaciones se realicen empleando talleres, herramientas y equipos de

medida apropiados (ver Figura 32).
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Figura 32. Componentes de |a fiabilidad de la reparacion en empresas de servicio de
manteni miento.

Adaptado de “ISO 9001. Calidad en empresas de servicios de mantenimiento” por Gomez,
2013 (http://hederaconsultores.blogspot.pe/2013/12/calidad-empresas-servicios-
mantenimiento-iso-9001.html).

Plazos de respuesta. Las empresas deberan tener un procedimiento para captar los
avisos del cliente y garantizar una respuesta répida. Una vez recibido el aviso debe existir un
canal de comunicacion interno eficiente que hagallegar los trabajos areadlizar a técnico
asignado. Para reducir los plazos de respuesta es fundamental que todo el servicio se
encuentre planificado correctamente, asignando |os trabajos teniendo en cuentalasrutasy las
competencias de cada uno de los técnicos (ver Figura 33).

Gestion administrativa. El cliente quedara satisfecho si 1a factura emitida esta de
acuerdo alos presupuestos emitidos y a sus expectativas. Las condiciones deben definirse
claramente tanto en |os contratos anual es (condiciones generales, garantias, etc.) como en los
presupuesto individualizados que puedan realizarse (repuestos, mano de obra, etc.) (ver

Figura 34). Actualmente se cumple con la gestion de calidad pero de manerano formal sin

unaguia secuencia de procesos.
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Figura 33. Componentes de |os Plazos de la Reparacidn en Empresas de Servicio de
M antenimiento.
Adaptado de Adaptado de “ISO 9001. Calidad en empresas de servicios de mantenimiento”

Gomez, 2013 (http://hederaconsultores.blogspot.pe/2013/12/calidad-empresas-servicios-
manteni miento-iso-9001.html).

Figura 34. Componentes de la gestion Administrativa en Empresas de Servicio de
M antenimiento.
Adaptado de Adaptado de “I1SO 9001. Calidad en empresas de servicios de mantenimiento”

Gomez, 2013 (http://hederaconsultores.blogspot.pe/2013/12/calidad-empresas-servicios-
mantenimiento-iso-9001.html).
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12.2 Control dela Calidad

La Empresa no cuenta con un sistema de calidad, pero se evidencia que cuenta con
procesos y documentacién que le permiten tener un virtual control de sus procesos (ver
Apéndice C). Modelo de Check List.

Por otro lado |os equipos de calibracidn cuentan con sus certificaciones actualizadas,
(ver Apéndice B). También se puede notar estos desde los pedidos que genera el Areade
Ventas, pasando por las revisiones de la Order Handler en cuanto ala solvenciafinanciera
y antecedentes de la empresa cliente, paraluego de ello trasladar la orden de trabgjo al
area de operaciones para su respectiva gjecucion. De esta manera se estaria cumpliendo
con las definiciones de calidad como la de Feilgenbaum (1991) donde menciona que el
control total de la calidad es un método efectivo de la conjuncién de esfuerzos de las
diferentes éreas tales como finanzas, operaciones y logistica, teniendo como fin
comprometido, la satisfaccion del cliente.

Se aplica de manera empirica el Ciclo de Deming, que se sabe consta de cuatro pasos:
planear, desarrollar, comprobar y actuar, los cuales son los cimientos del mejoramiento
continuo conocido como kaizen, el mismo gue busca mejorar constantemente |os recursos
tales como, materiales, mano de obra, equipos y métodos de produccién através de la
aplicacion de las recomendaciones e ideas del persona de la misma organizacion. Como
dijo Vega (2008), las tareas del control delacalidad son cuatro: (a) control del nuevo
disefio, (b) Control de lamateria prima comprada, (c) Control del producto, y (d) estudios
especiales del proceso. En nuestro caso la aplicabilidad se centraen € Ultimo porgue los
procesos es |0 que se puede mejorar y perfeccionar generando un valor agregado.

12.3 Propuesta de Mg oras
En cuanto alos procesos criticos estos se deberian diagramar para establecerlos y asi

cada trabajador nuevo o antiguo pueda aplicarlo, y cadavez que se actualice o revise volver a
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difundirlo. En cuanto areclamos, se puede apreciar que la mayoria de las veces |os clientes
no tienen un verdadero fundamento al hacer su reclamo, el cual 1o se evalla técnicamente,
encontrando que no erafundado (ver Tabla47y 48), sin embargo para mantener la buenas
relaciones, muchas veces tenemos que atenderlos a costo cero. Al hacer unarevision delas
causa de estos problemas se ha detectado que estos reclamos pueden bajarse entrenando al
personal operativo del cliente. El Unico inconveniente es por larotacion de su personal, €
cual luego de haber sido capacitado emigran a otras empresas y € personal que se queda a
cargo de la operacién y mantenimiento de sus méaquinas desconoce las recomendaciones y
adiestramiento que en su momento realizamos.

Tabla47

Reclamos de Clientes por Trimestres Afio 2016

Actividad Reclamada Trimestre Trimestre Trimestre Trimestre

1 2 3 4

Repuestos 3 3 2 5
Reparacion de Decanters 4 3 2 2
Reparacion de Centrifugas HSS 4 3 2 2
Reparacion de Tableros de Control 3 2 2 2
Total 14 11 8 11

Tabla 48

Reclamos de Clientes No Aceptados por Trimestres Afio 2016

Actividad Rechazada como Reclamada Trimestre Trimestre Trimestre Trimestre

1 2 3 4

Repuestos 2 2 2 3
Reparacion de Decanters 3 3 2 2
Reparacion de Centrifugas HSS 3 2 1 1
Reparacion de Tableros de Control 2 1 1 2
Tota 10 8 6 8

Reclamos No Aceptados (%) 71% 73% 75% 73%




136

Tabla 49

Reclamos de Clientes Reales por Trimestres Afio 2016

Actividad Rechazada como Reclamada Trimestre  Trimestre  Trimestre  Trimestre

1 2 3 4
Repuestos 1 1 0 2
Reparacion de Decanters 1 0 0 0
Reparacion de Centrifugas HSS 1 1 1 1
Reparacion de Tableros de Control 1 1 1 0
Tota 4 3 2 3

Reclamos Reales % 29% 27% 25% 27%

En cuanto alos andlisis de costo/beneficio en €l caso de aplicar un sistema de calidad
Trinorma estariamos aumentando las ventas en 2°301,689 dblares y € margen estaria
creciendo en sei's puntos porcentuales entre el gjercicio 2016 versus 2019, Ver Tablas 50 y
51. Se entiende que & afo 2018 seria de implementacion del sistema de gestion de calidad en

caso se decida apostar por su implementacion.
Tabla50

Utilidad del Ejercicio Real 2016 Sn sistema de Gestion de Calidad 1SO

Escenario 1 (Actua Real)

Ventas 2016
Total
MO Repuestos USS$
Venta 2,000,118 8,105,000 10,105,118
Costo 1,766,118 6,078,750 7,844,868
Utilidad 234,000 2,026,250 2,260,250
Margen 11.70%  25.00% 22.37%
Tabla51

Utilidad del Ejercicio Real 2019 Con Sstema de Gestion de Calidad 1SO

Escenario 2 (Con Certificacion)

Ventas 2019
Total
MO Repuestos US$
Venta 3,100,183 12,968,000 16,068,183
Costo 2,825,789 8,680,455 11,506,244
Utilidad 274,394 4,287,545 4,561,939

Margen 8.85% 33.06% 28.39%
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12.4 Conclusiones

Se concluye en lanecesidad de contar con un sistemade gestion y control de la
calidad, ello se sustenta econémicamente, porque Alfa Laval dentro de su plan de crecimiento
paralos préximos cinco afos, tiene previsto incursionar con mas fuerza en los sectores de
Mineray Agroindustria, se estima que con ello sus ventas se incrementaran en un 35%,
actualmente segun € Ultimo Estado de Pérdidas y Ganancias del 2016, ver Apéndice A, las
ventas estan en 36" 334,208 soles que equivalen a US$ 11.202.851, y su proyeccion estimada
de ventaesllegar alos 15 millones de ddlares. Lo méas adecuado dado €l giro del negocio es
una certificacion Trinorma es decir un sistema integrado de gestion que abarque € 1SO 9001-
SO 14001 y OHSAS 18001, o sea, un sistema Calidad, otro de medio ambiente y un dltimo
de seguridad, pero integrado en un solo sistema.

Delas Tablas 52 y Tabla 53 se puede observar que larecuperacion de lainversion de
implementar un sistema de calidad se produce en €l afio 2019 segun la Tabla26 y 27.
También esfacil inferir que €l retorno esrapido, y se ve reflgjada en la captacion de mejores
clientes donde exigen estas certificaciones para ser proveedores reconocidos y ademas la

misma agregavalor alamarca

Tabla 52

Cuadro Estimado de Ventas hasta 2020

2016 2017 2018 2019
Descripcion Uss Uss USs$ USs$
Real estimado estimado estimado
Ventas sin Sistema de Calidad 11,202,851 11,538,937 11,885,105 12,241,658
Ventas con Sistema SO - Trinorma 15,000,000 16,000,000

Diferencia 3,114,895 3,758,342




Tabla53

Inversion en Sstema de Calidad Trinorma

Descripcion US$

Diagnostico del Sistema 25,000
Asesoria hasta Certificacion 130,000

Gastos Internos 90,000

Total US$ 245,000

Tomado de “Cotizacion,” por empresa certificadora IGH junio, 2017.
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Capitulo XI111: Gestion del Mantenimiento
13.1 Mantenimiento Correctivo

En e mundo globalizado |la economia presenta sus ajustes y solturas, impactando en la
rentabilidad de las empresas y empleo, es ahi donde esimportante tener estrategias parala
sostenibilidad y el crecimiento. Las empresas trabajan en su mayoria con €l corto plazo
apuntando siempre alareduccién de costos las cuales se han visto que no son sostenibles en
el tiempo. La productividad es 1o que necesita una empresa, tener el maximo rendimiento de
los activos asi como la eficienciaen e control de costosy generar valor parala organizacion.
D’Alessio (2012)

Es por ello que para mantenerse competitivos se tiene que gestionar nuestros activos
de manera eficiente, una de estas estrategias constituye las labores de mantenimiento las
cual es tienen sus soporte cuando se cuenta con: persona capacitado técnicamentey en
gestion y tener todo un enfogue organizacional constituido.

El organigrama de Alfa Laval no cuenta con un érea de mantenimiento propiamente
estructurado en la cual se pueda aplicar 1os conceptos propios del mantenimiento en este caso
Preventivo, esto alafechano se hatenido un avance mesurado de laimportancia que se debe
tener sobre todo con |os equipos criticos dentro de su proceso de soporte al producto se ha
visto casos en que se hatenido demoras en atencién al cliente por problemas tan simples
como lainoperatividad de un montacarga.

Se tiene personal técnico el mismo que sirve para auxiliar alos equipos presentes en
el taller pero de manera correctiva sobre sus maguinas que en su mayoria son |os mismos que
la operan. Se tiene casos de retraso en e proceso de entrega de un componente en garantia
por lafatade una adecuado aplicacion de mantenimiento preventivo: torno que no arrancan,
sistema de lavado que no funciona, falta de iluminacion paratrabajos de emergencia de

noche, etc. Casos gue han demandado pérdida de tiempo asi como gastos innecesarios que
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han sumado ala demora del proceso con observaciones de los clientes por la demora de
entrega sus componentes reparados.

La gestion del mantenimiento es mucho mayor en el mantenimiento de procesos
productores de bienes que en €l de los procesos productores de servicios D"Alessio, F.
(2012), aungue se cuenta con equipos que son parte del proceso que genera valor, espor €lo
gue es necesario mantenerlos siempre operativos dado que en algiin momento se tiene que
necesitar, adicional a esto contar con personal idoneo paralas labores importantes por més
simples que sea como es €l lavado de componentes.

Por méas minima que se tenga de equipos estos intervienen en e proceso, es por elo
gue se tiene que implantar una gestion de mantenimiento de esta manera asegurar un
producto final de calidad adicional a esto la confianza de tener todo operativo paradar un
tiempo adecuado de reparacion sin tener que pensar que pueda fallar, hasta un alumbrado el
concepto de confiabilidad es claro y por otro lado esta lavida Gtil del equipo permitiendo que
€l activo de la empresa siga produciendo.

Setendra que realizar un inventario de los equipos con que cuenta Alfa Lava para
poder establecer un andlisis ddl estado en que esta los equipos, de esta forma poder €l aborar
un plan de mantenimiento para cada componente o proceso evaluando su criticidad con sus
posiblesfalas.

Conocedores de los antecedentes ocurridos y las consecuencias presentadas asi como
laimportanciadel equipo se tendra que elaborar con estas caracteristicas sus soluciones
dentro de un plan de mantenimiento preventivo y correctivo.

Mantenimiento Correctivo, Se € ecuta después de la ocurrencia de unafalla, es decir son
acciones no programadas que se llevan a cabo como resultado de una averia. D"Alessio, F.

(2012).
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Se trabaja con el historial de fallas que han ocurrido en €l taller durante las diferentes
atenciones de soporte a producto. Si bien es cierto se interviene solo cuando el equipo falla
esto implica por 1o menos prepararnos con personal de contingencia, amacenamiento de
repuestos solo criticos y procedi mientos de seguridad.

L as estadisticas demuestran que evitar averias o predecir las falas no se dan a 100%
apesar que nuestro mantenimiento este bien organizado siempre setiene fallasaultimo
minuto inesperadas que se tienen que corregir de manerardpiday a menor costo influye
mucho: falladel producto, falta de herramientas de precision, etc.

13.2 Mantenimiento Preventivo

Se efectlia para obtener un adecuado funcionamiento de los activos productivos y
minimizar su probabilidad de falla, por medio de mantenimiento: mantenimiento predictivo,
programado, mantenimiento mejorativo y mantenimiento integral (D”Alessio, 2012). Busca
trabajar con las recomendaciones del fabricante asi como evitar fallas inesperadas que afecten
la produccién una ellas es trabajar con lavida Util de los componentes.

También se tiene dentro de este proceso dar a conocer |o basico del cuidado del
equipo como son las buenas practicas de limpieza entre € personal que manipula estos
equipos, temas de lubricacién como niveles de fluido, inspeccion de neumaticos, detectar
sonidos extrafios en e equipo, etc. El mantenimiento preventivo, trabgja siempre de la mano
con la parte operativa permitiendo dar através de la disponibilidad del equipo mayor
utilizacion paralo cual 1os programas de mantenimiento tienen que ser respetados y
cumplidos, por eso es importante conocer la parte operativa dado que esto nos permitira
mangjar las ventanas de oportunidad y desarrollar una buena planificacion sin afectar la
produccion. Esto permitird con su planificacion, que la méagquina trabaje de forma correcta,
conociendo y contando con |os recursos necesarios, se puede planificar en forma coordinada

con € area de produccion una parada preventiva que afecte lo menos posible ala produccion.
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Solo se cuenta con un listado de equipos y laresponsabilidad de quien lausade dar su

verificacion del estado en que se encuentra (ver Tabla 54), esto es una oportunidad de meora

para poder trabagar un plan de mantenimiento acorde con larealidad de la empresa.

Tabla54

Listado de Equipos

Area Equipos Dimensiones
Maestranza Tornos 370x100x140cm
Maquinas de soldar, Sierra Eléctrica
Fresadora Nicolés Correa
TecleKITO 2T- Maense 380x120x220 cm
Campana extractora 200 x 200 cm
Esmeril y tornillos de banco, mesas
Equipo de Metalizado
Mandriladora Modelo: K15J 250x140x250 cm
Zona de Pruebeas; Tecle HARRINTON 2T zona de pruebas vigas:1500x40x100
Lavadoy Pinfura Ta|eros el éctricos + tablero distribuidor
Tablero de Control de Zona de Pruebas 8m2
Bomba Hidrostal
Hidrolavadora KARCHER
Zona de Balanceo Bancada para balanceo y alineamiento 240x150x150
Equipo de Balanceo y Alineamiento
Taladro radial Wecheco 150x70x200
Maquina soldadora Thermal Arc
Vibrapen SKF
Tinasde Inmersion x 3 240 x 200
Zonade Limpieza TecleKITO 2T- Termal *con vigas:1300x120x220
Quimi capara Hidrolavadora con Calentador
Intercambiadores de
Calor (Thermal) Tablero eléctrico - Termal 46x20x56
Areade Luz ultravioleta
Aire comprimido Compresora Atlas Copco 154x80x160 cm
Tanque pulmén 120x100x210 cm

Taller

Puente griiade 5 Ton

Tableros eléctricos (3)
Mesasdetaller x 9

Tablero Principal y Gabinetes
Prensa hidraulica

Montacargas

convigas. 12 m
40x20x40 cm
242x83x86 cm

150%x140x170 cm
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13.1 Propuestade Mgora

Actualmente se tiene como oportunidad de megjoralo siguiente: Dentro de las
actividades diarias no se cuenta con un listado de verificacion visual de los equipos, €
usuario del equipo trabaja sin ninglin conocimiento de mal funcionamiento es decir hasta que
pare e equipo. Asimismo tampoco se tiene una bitécora de eventos de fallas ocurridas dentro
delaguardia
13.2 Conclusiones

El Mantenimiento en Alfa Laval es bastante sencillo dado que no se cuenta con
equipos mayores que incidan en la produccién, tomando en cuenta que la planta esta
destinada basi camente para los servicios de reparacion y/o reemplazo de repuestos. Los
costos anuales de mantenimiento segiin €l area de operaciones son menores a cinco mil
ddlares, y sirven paradar mantenimiento a puente griia, compresor y polipastos.

L os equipos criticos que necesitan calibracion y son de bastante uso son los
micrometrosy los torquimetros (ver Apéndice B). Tomandoo en cuenta |os equipos
principales como: torno, puente grua, compresor y balanceadora alos cuales sereadliza
mantenimiento preventivo con su programa anual.

Se cuenta con lainformacion técnica de todos |os equipos presentes en Alfa Laval
esto esimportante ya que estariamos alineando |os mantenimientos de acuerdo alo que nos
dice el fabricante paraluego tener un mantenimiento anual que nos garantice la continuidad
de nuestros procesos. Se plantea realizar las siguientes mejoras:

Programa anual de mantenimiento preventivo.
Redlizar un inventario de los equipos.
Realizar historial de los equipos

Contar con formatos de reportes de fallas de los equipos
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Contar con reportes técnicos que nos permitan conocer y saber através de un
andlisis defallalano ocurrencia de evento similar.

Almacén de repuestos basicos para suplir cualquier emergencia.

Evaluar la necesidad de contar con un érea de planeamiento que lo puede liderar €

ingeniero de servicio dado la cantidad de equipos con que se cuentaen Alfa Laval.
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Capitulo X1V: Cadena de Suministro
14.1 Definicion del Producto

El producto es e servicio de mantenimiento especializado de equipos de mango de
fluidos de lamarca Alfa Laval. Esto incluye lamano de obra calificada (técnicos de servicio),
insumos y repuestos. Para poder analizar la cadena de suministro de este producto tenemos
gue identificar la funcion cumple este producto parad cliente final. Dada la variedad de
aplicaciones que puede desarrollar un mismo tipo de equipo en diferentes industrias, vamos a
analizar solo el sector pesgquero donde se encuentrala mayor cantidad equipos de lamarcaen
el mercado peruano.

De acuerdo a ello uno de los principal es productos final es que produce laindustria
pesquera es € aceite de pescado. Dentro de la cadena de suministro de este producto, Alfa
Laval interviene como parte del mantenimiento de los principal es equipos que se utilizan para
su obtencién, decantadores de fluidos para €l secado del caldo que se obtiene del proceso de
prensado de la materia primay |os separadores centrifugos de alta velocidad que permiten

obtener € aceite de pescado y eliminar e agua de cola como se muestran en la Figura 35.

Figura 35. Diagrama de proceso para la obtencién de aceite de pescado.
Tomado de “La pota,” por Blogspot, 2017
(http://1apotaproductoestrel la.blogspot.pe/).
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Estos servicios son fundamental es debido ala criticidad de estos equipos en €l
proceso. En base a €llo, utilizando la metodologia dada por € Consgjo Mundia parala
Cadena de Suministro, desarrollaremos el Modelo de Referencia de Operaciones parala
Cadena de Suministro, SCOR Model, por sus siglas en ingles. Para ello vamos a identificar
los procesos principales que conforman la Cadena de Abastecimiento, |os cuales se describen
a continuacion:

Planeamiento: Este proceso define el alcance que tendra el servicio y cudles seran
los requerimientos para lograr completarlo. Seinicia con laevaluacion inicial, que
de ser aprobada por € cliente dainicio alaorden de trabajo en la cual se define
todos los materiales y repuestos que se requieren parallevar a cabo € servicio.
Asimismo es en esta etapa donde se designa al técnico para el servicio.
Aprovisionamiento: Este proceso consiste en la compra de todos |os insumos,
materiales, repuestos que se requieren parala gjecucion de los servicios. Asimismo
involucralos medios de transporte que se requieren parallevar los equipos a taller,
sea que estos sean proporcionados por laempresa o por € cliente, asi como
también d traslado del personal y sus herramientas alas instalaciones del cliente,
viéticos, alojamiento y alimentacion. De requerir servicios externos, estos también
se deben considerar como parte de las compras.

Ejecucion: comprende todas las actividades que se realizan paralareparacion de
los equipos, que inician con lalimpieza, desarmado del equipo, inspeccion, cambio
de componentes, balanceo y pruebas.

Almacenamiento: Unavez que el equipo ya ha sido reparado este es almacenado
en € patio de espera para su entrega a cliente. El transporte de los equipos por |o

general esacuentay cargo del cliente.
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Reclamosy devoluciones: Este proceso considerala devolucion de equipos que no
puedan ser reparados sea por obsolescencia o por no contar con |a aprobacién del
cliente paralareparacion. Los reclamos se encuentran dentro de este proceso,
debido a una reparacion no adecuada puede retornar un equipo a taller para
revision y levantamiento de observaciones, en estos casos €l transporte es por

cuentade AlfaLaval (ver Figura 36).

PLANEAMIENTO

APROVISIONAMIENTO EJECUCION ALMACENAMIENTO
> EQUIPO > LIMPIEZA EQUIPO
TRANSPORTE EQUIPO y
CLIENTE
| REPUESTOS | > MANTENIMIENTO
INSUMOS BALANCEO
EQUIPO <

DEVOLUCIONES Y RECLAMOS

Figura 36. Principales procesos de |a cadena de abastecimiento de Alfa Laval

Teniendo en consideracion estos procesos, se define la cadena de abastecimiento para
el servicio de reparacion de equipos alfa Lava dentro de la produccién de aceite de pescado,

el cual sedetalaenlaFigura37.
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Repuestos, materiales, mano de

obra, servicios externos, Inspeccion, lavado, reparacion, i
a . Plantas procesadoras de aceite de

transporte, energia, agua, cambio de componentes, pruebas d

. . escado
maquinaria y otros que se de equipos P

requieren para la ejecucion del
servicio 3
PLANEAMIENTO
PLANEAMIENTO PLANEAMIENTO

MANO DE

DISTRIBUCION

EJECUTAR PRODUCCION DE

MANTENIM

ABASTECER PRODUCCION w

i EQUIPO ACEITE DE
DISTRIBUCION ' OBRA DE ACEITE DE
' REPUESTOS MANTENIMIENTO CONFIABLE IENTO DE ﬁEZITEDI:)E PESCADO
MATERIALES EQUIPOS

PROVEEDORES CLENTES

PROVEEDORES

ALFA LAVAL

Figura 37. Cadena de suministro de Alfa Laval
Adaptado de SCOR Moddl,
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14.2 Descripcion de las Empresas que Conforman la Cadena de Abastecimiento, desde
el Cliente Final, hastala Materia Prima
Para €l servicio de mantenimiento la cadena de abastecimiento la empresa se abastece
delos siguientes bienes y servicios:
Servicios de Maestranza, requerido para la recuperacion de piezas. Este servicio es
proporcionado por un proveedor que cuenta con un contrato de comodato de las
instalaciones y equipos que pertenecen a Alfa Laval para estas actividades.
Spartan Chemicals, quienes se encargan del abastecimiento de quimicos parala
evaluacion de los equipos y aceites paralos sistemas de lubricacion.
Servicios de mantenimiento de puente gria.
De la empresa Atlas Copco obtiene los servicios de mantenimiento de los
compresores de aire, asi como de la provision de herramientas especiales Alfa
Laval que cuentan con la autorizacion de la empresa para su fabricacion local.
Servicios de transporte de personal. Se cuenta con € alquiler de 05 automéviles
para€l area de operaciones con los cuales se redlizan €l transporte del personal a
las diferentes ubicaciones de |as instal aciones de | os clientes.
14.3 Descripcion del Nivel de Integracién Vertical, Tercerizacion, Alianzas o Joint-
Venture Encontrados. Indicar qué Empresatiene el Liderazgo dela Cadena, € Modelo
de negocio de la Cadena de Aprovisionamiento y su Estrategia
AlfalLava anivel global aplicatanto laintegracion vertical como laintegracion
horizontal. Laintegracion vertical la utiliza para posicionar su marca, lo cual logra através de
todos los productos y servicios que ofrece para sus diferentes lineas de productos que van
desde repuestos hasta | os servicios de mantenimiento mediante sus centros de servicios
alrededor del mundo.

AlfaLaval también seintegra de forma horizontal con las adquisiciones de empresas
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gue participan en mercado. En € afio 2007 adquiri6 la empresa holandesa Helpman,
fabricante de intercambiadores de calor de aire utilizados en larefrigeracion industrial, 1o
cual responde a su estrategia de “reforzar su posicion en el mercado europeo de
intercambiadores de calor de aire” (“EconomialEmpresas.- AlfaLaval adquiere,” 2007).

Laexistenciadel centro de servicios en el Peru corresponde a su estrategia de
integracion vertical hacia adelante, con la venta de equipos de lamarca en forma directasin
la utilizacién de intermediarios. En lo que serefiere alos servicios que presta anivel local,
estas actividades forman parte de laintegracion vertical hacia atras con el fin de proporcionar
todo el soporte necesario para el mantenimiento de sus equipos, incluyendo repuestos y mano
de obra calificada, herramientas propias de |0os equipos y estandares propios de Alfa Laval.
14.4 Describir las Estrategias del Canal de Distribucién para Llegar al Consumidor
Final

AlfaLaval utiliza canales directos parala comercializacién de sus productos. Por
tratarse de productos de alta tecnologia y de costos considerables, la venta de equipos nuevos
y repuestos es atraves de sus sucursales anivel global. El cana directo son las oficinas de
ventas con que cuenta la empresa, quienes internamente estan interconectados con lared de
produccion de lamarca para poder obtener |os equipos de sus diferentes fabricas en €
mundo, buscando la que tenga el stock y menor tiempo de entrega. La estrategia parala
distribucion de los productos es de forma exclusiva con representacion de lamarca anivel
local. AlfaLaval cuenta con organizaciones regionales alrededor del mundo que le permite
atender cualquier requerimiento de cualquier pais. Con elo logra mantener los estandares de
sus productos y servicios y ampliar méas su mercado.
14.5 Proponer Mgjoras al Desempefio de la Cadena de Aprovisionamiento

La cadena de abastecimiento para €l servicio de mantenimiento se ve impactada por €

consumo de repuestos para los equipos de los clientes de Alfa Laval. Lafalta de repuestos
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criticos puede afectar de forma considerable el tiempo de reparacion de un equipo
conllevando a una menor disponibilidad de los equipos. Para ello es necesario que se tenga un
mejor control de los principal es repuestos que se utilizan en las operaciones de
mantenimiento y definir un stock de seguridad que permita menores tiempos de atencién.

Al redlizarse la evaluacion para el mantenimiento de un equipo, primero se debe
definir todos recursos necesarios para esta actividad. De tener incluido el cambio de un
repuesto critico, los tiempos de espera pueden llegar a ser de hasta 02 semanas. Este aspecto
es critico debido a que muchas veces este tiempo de entrega hace que € cliente busgue otras
alternativas con repuestos similares o de procedencia dudosa lo cual puede generar pérdidas
mayores.

EnlaTabla55 se muestrael detalle de la cantidad de repuestos suministrados durante
los afios que van del 2014 al 2016. Todos estos repuestos son de importacion y solo se
mantienen en stock principamente los kits de reparacion y kits de sellos tanto para
decantadores como de separadores centrifugos. En base a estainformacion se ha definido €l
diagrama de Pareto que se muestra en laFigura 36 en donde podemos observar que entre
estos items se alcanza €l 43% del valor de todos |os repuestos vendidos en €l afio 2016. El
57% restante esta definido por los repuestos mayores de equipos que es donde existe las
mayores demoras en laimportacién de estos componentes, por no tenerlos en stock y
solicitarlos afabrica solo cuando se tiene yala orden de compra, con lo cual lostiempos de
entrega son mayores.

Para ello se requiere mejorar la capacidad de planeamiento para las compras de estos
repuestos y llegar atener en stock el 30% del promedio anual que se ha venido consumiendo
en los ultimos tres afos. Parala seleccion de los repuestos a considerar es necesariala
intervencion del area comercial y definir la estimacion de las reparaciones de los clientes y

los repuestos que se utilizaran.
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Tabla 55

Venta de Repuestos Alfa Laval

Afio 2014 2015 2016
Repuestos Cant Monto Cant Monto Cant Monto

Kit de Rodamiento conduccion vertical 82 49,200 61 39,650 73 49,640

Kit de rodamientos conduccion 56 33,600 5 27,000 36 21,600

Horizontél
Kit de sellos 212 42,400 183 38,430 236 50,740
Kit de Disco de Centrifuga 12 36,000 7 22,750 14 47,600
Kit Eje centrifuga 3 10,500 - - 6 22,800
Tornillo Transportador Decantador 5 22,500 1 4,700 6 30,600
Kit de Reparacion 127 76,200 85 51,000 134 80,400
Total Repuestos | mportados (US$) 270,400 183,530 303,380
Diagrama de Pareto Venta de Repuestos 2016
$90,000 120%
$80,000
100%
$70,000
$60,000 80%
$50,000
60%
$40,000
$30,000 40%
$20,000
20%
$10,000
$0 0%
Kit de Reparacion  Kit de sellos Kit de Kit de Disco de Tornillo Kit Eje centrifuga Kit de
Rodamiento Centrifuga Transportador rodamientos
conduccién Decantador conduccién
vertical Horizontal

Figura 38. Diagrama de pareto venta de repuestos 2016 Alfa Laval
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Esta estrategiaimplica unainversion estimada de US$ 62,666.10 dolares, con la cual
se reducirialos tiempos de mantenimiento de los clientes considerando € incremento de las
ventas en un 15% respecto del afo 2016, que es el objetivo parad afo 2017. En Tabla 56 se
muestra el célculo de esta propuesta. El planeamiento de estas compras permitiraala
empresa tener nuevos puntos de equilibrio respecto del stock actual de repuesto que mantiene
en inventario.

Tabla56

Propuesta de Incremento de Inventario Alfa Laval

Ventas de Repuestos 2016 (US$H) 303,380.00
Objetivo de Venta 2017 348,887.00
Inventario de Kits de Sellos y Repuestos 2017 140,000.00
Repuestos a Importar durante el 2017 208,887.00
Incremento del inventario (US$) 62,666.10

14.6 Conclusiones

La cadena de suministro de los servicios que presta Alfa Laval se debe enmarcar
dentro de la cadena de abastecimiento de sus clientes. Para ello se ha enmarcado los servicios
de Alfa Laval dentro de laindustria pesgquera por ser € sector industrial donde se encuentran
lamayor cantidad de equipos de lamarca. La cadenade suministro de AlfaLaval esta
conformada por sus proveedores, su produccion y sus clientes. La empresa provee € servicio
de mantenimiento y reparacion a equipos criticos dentro de la produccién de aceite de
pescado. Sus proveedores e proporcionan materiales y repuestos para sus servicios, y la
mano de obra especializada. Sus clientes reciben la confiabilidad de sus equipos paralos
proceso de produccién que desarrollan.

AlfaLaval anivel global halogrado laintegracion de su cadena de suministro tanto de
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formavertical como horizontal. Laintegracion vertical lalogra con la produccion de todos
|os repuestos y servicios que requieren sus equipos y que son desarrollados por la propia
marca. Laintegracion horizontal involucra la adquisicion de empresas que fabrican también
sus productos integrandol as a su cadena de valor. Los canales de distribucion que desarrolla
la empresa son directos con la presencia de sus oficinas de ventas anivel global y cuenta con
organizaciones tanto regionales como locales en todo € mundo.

Se propone mejorar el abastecimiento de repuestos con lafinalidad de lograr €
objetivo de incrementar las ventas del afio 2017 en un 15% respecto del afio 2016. Paraello
se haanalizado los niveles de inventario con los que cuenta la empresaanivel loca y se
requiere un incremento de un 30% del inventario actual, que estaria representado por los

principal es repuestos mayores que se han identificado durante los Ultimos tres afios.
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Capitulo XV: Conclusionesy Recomendaciones
15.1 Conclusiones

AlfaLaval esunaempresa multinacional con mas de 50 afios de presenciaen €
mercado peruano. De acuerdo ala clasificacion dada por |as operaciones productivas, la
empresa desarrolla actividades de comercializacion, que corresponde a la venta de equipos
nuevos, y actividades de restauracion, que corresponde a los servicios de reparacion de
equipos de lamarca. Es por €lo que se define que la empresa tiene una produccion mixta,
tanto de bienes como de servicios.

De acuerdo alamatriz de proceso de transformacién la produccion de la empresa
calificadentro del cuadrante de lote intermitente debido a que las actividades del centro de
Servicios no son continuas, sino gque se desarrollan de acuerdo alallegada de los equipos, y
por atender principamente alaindustria pesquera, la demanda de servicios es estacional.

Laactual ubicacion del taler de la empresa fue definida hace més de 40 afios, bajo
otro tipo de necesidades y condiciones que en la actualidad han cambiado. El taller fue
disefiado para un mayor volumen de atenciones e incluso parala fabricacién de algunos
repuestos. Ahora se requiere que € centro de servicios esté mas cerca de los clientes y preste
una atencion oportuna e inmediata, con una mayor personalizacién en la atencion. El cliente
requiere que los servicios se realicen en sus instalaciones y solo se tenga que trasladar 1os
eguipos solo cuando se requiera un mantenimiento correctivo mayor que implique el
desarmado total de la unidad. Esta nuevatendencia en e mantenimiento se manifiestaen la
baja utilizacion del centro de servicio en comparacion de los servicios que se desarrollan en
campo.

Dadaestasituacion y € andlisis realizado, se concluye que se tiene que reubicar €
taller a una zona gue tenga mayores facilidades de acceso y que permita tener una mayor

cercaniaalos clientes. De acuerdo ala evaluacion realizada, la ubicacion ideal esen la
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Provinciadel Callao, paralo cual se requiere unainversion de US$ 150,000 délares, y una
recuperacion de lainversion en dos afios y medio en base alos ahorros generados por un
menor costo de alquiler y reduccién de gastos en servicios de vigilancia, limpiezay alquiler
de montacargas.

Teniendo en cuenta el cambio en la ubicacion de la empresa, también se requiere una
nueva distribucion de planta reduciendo el espacio del taller a solo 1000 m2 con lo cual se
esperareducir los tiempos del proceso e incrementar la venta de servicios en 150 horas que
representan US$ 30,000 dolares anuales.

15.2 Recomendaciones

Es necesario que la empresa amplié su mercado actual. El principal cliente esla
industria pesguera con un 60% de |a participacién de las ventas. Se requiere que se exploten
otros mercados como son el de hidrocarburos y mineria, paralo cua requiere una mayor
integracion del érea de ventas, mejorar su planeamiento y desarrollar estrategias que permitan
incrementar las ventas.

Se debe buscar una mayor participacion en los planes de mantenimiento de los
clientes, con & objetivo de dar una mayor utilizacion a centro de servicios. La mayor venta
de servicios se desarrolla en |os servicios de campo y atenciones de emergencia, notandose la
falta de planeamiento que existe en las areas de mantenimiento de los clientes. Es por €llo
gue las reparaciones son estacionales y estédn dadas por € inicio de las camparias de pesca que
se dan dos veces a afio. Se requiere planear |os mantenimientos de los clientes con la
finalidad de tener una ocupacién de taller constante.

L as propuestas de mejora planteadas se basan en el andlisis realizado en cada uno de
los temas tratados en este trabgjo, y buscan aplicar alarealidad empresarial el aprendizaje
obtenido. De acuerdo a ellas €l impacto que se obtiene se traduce en ahorros parala empresa,

asi como incremento en las ventas. En laTabla 57 se resumen € detalle de las propuestas de
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mejoras planteadas, en donde con unainversion total US$ 820,482 ddlares, podemos al canzar

un monto estimado de US$ 3°329,086 ddélares anuales entre ahorros e incremento en las

ventas.
Tabla57

Resumen de Propuestas de megjoras para Alfa Laval Perd

Inversion Ahorro Impacto
Cap. Propuestas de Mejora
Uss$ Anua US$ Conseguido
3 Reubicacion de Planta 150,000.00 64,800.00 Ahorro
4 Implementacion de Programade 17,816.00 39,600.00 Ahorro
Capacitacion
5 Cambio en ladistribucion de Planta 60,000.00 45,000.00 Ahorro
8 Implementacién de Oficinade Ventas ~ 50,000.00 90,979.00 Incremento de
Norte Chico Ventas
9 Reduccion del areade almacén 10,000.00 3,600.00 Ahorro
11 Creacidn de Centro compartido entre - 39,600.00 Ahorro
Pert1 y Chile para area de contabilidad
y Finanzas
12 Implementacion de Sistemade Calidad 245,000.00 3,114,895.00  Incremento de
Ventas
14 Inversion en inventario de Repuestos 62,666.10 45,507.00  Incremento de
Ventas
Total US$ 595,482.10 3,443,981.00
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Apéndice B: Certificado de Calibracion de Equipos



162

Apéndice C: Modelo Tipo de Check List



