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Resumen Ejecutivo

En el desarrollo de la presente tesis se realidéagnosticcoperativo empresarial con
el fin deencontrar oportunidades de mejora y brindatineamientos la gestion de
operacioneparagenera eficiencias y por consiguiente beneficios a toda la cadena
productiva.

La tesisse divideen once capitulogueabarcan todel diagnéstico de foperaciones
productivagde la empresasicomo el andlisis y las propuestas de mejora planteadas.

En los primeros capitulos describanformacién relevante respecto a las
caracteristicas organizacionales y operatileaka empresademas d&a distribucion de la
planta, el planeamiento de sus recursos y procesos; y el disefio de sus pracartosle
esta informaciépse realid un analisis minucioso y técnico para plantear propuestas de
mejora en productividadfieiencia y reduccion de costasnfocados siempre a generar
beneficiosadidonalesque satisfagan las expectativas mercado objetivo

Todoesto se resume ém propuesta dena nueva distribucion de planta qpmimice
los procesoy mejorela producividad de los mismogAsimismo,se propon@n mejor
planeamiento agregado goptimicela planilla, generando mayor eficiencia en el uso del
capital humanoTambién seplantea un plan de mantenimiento preventivo que parmit
reducir los tiempos de paradas y mejorar la productividad de las maquiRarig@dtimo,se
planteamejorarla gestion de la cadena de abastecimieniegenerariahorros sustanciales
en los costos logisticos.

Con estas mejoras, se obtendbianeficis y ahorros, para el primer afio sumaron S/.
16027,518, que representa el 88% de | a wutild]i
beneficios y ahorros que se proyectan para e
representa el 131% de la w#id bruta de este negocica¢endo que obtengastos

competitivos erel mercadoque operaina planta con mayor nivel geoductividad cuente



conrecurs@ humanag mejor capacitadoy en la cantidad adecuada pheeerfrente a un
mercado actual compaetid, y con bases para generar crecimientos mas escalonados en los

proximos afiosdandose los clientes mejores productos a costoss bajos
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Abstract

In developing this thesis, the business operating diagnosis was made, to find
opportunities foimprovement and provide guidelines to the management of operations with
objective for to generate efficiencies and, therefore, benefits the entire production chain.

The thesis is divided into eleven chapters covering all the diagnosis of the productive
operations of the company as well as the analysis and improvement proposals raised.

In the early chapters, it is described relevant information of the organizational and
operational characteristics of the company, in addition to the distribution plifattie
planning resources and processesl design of its products. From this information, a
detailed and technical analysis was performed to make proposals of improving productivity,
efficiency and cost reduction, focused always in generate additiomafitsehat meet the
expectations of the target market.

All this is summarized in the proped of a new distribution plarthat streamline
processes and improve productivity thereof. It also proposes better planning, for optimize the
return, creatindpetterefficient use of human capital. Also raises a better plan of preventive
maintenance that reduces downtime and improve productivity of machinery. Finally, we
propose the improve of the management of supply chain, would generate substantial savings
in logistics costs.

With these improvements, benefits and savings would be obtained, for the first year
they added S /. 1'027,518, which represents 88% of the gross profit of this business obtained
in 2015. And the bendf and savings projected for the following year reach S /. 1'535,534
which represents 131% of the gross profit. By getting competitive costs in the market,
operating a plant with a higher level of productivity, have better trained human resources and
the light amount to face a current competitive market, and with bases to generate more

staggered growth in the coming years, giving customers better products at lower costs.
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Capitulo I. Introduccion

En el presente capitulo se describe a la empresa Promotores Eléctricos S.A.
(PROMELSA), su historissuorganizacion, procesos, ciclo operativo y la relevancia de sus
operaciones, que serviran de introduccion para un mejor entendimiento de los siguientes
capitulos depresentaliagnéstico elaborado de la planta Naranjal, donde se r&aliza
produccionde talteros y transformadores eléctricos.

1.1. Descripcién de la Empresa

PROMELSA es una empresa familiar de capitales peruanos, dedicada a la venta de
materiales eléctricos y fabricacién de productos para la generacion, transmision y distribucion
de energia eléctric La empresa inici6 sus actividades en 186jgla razén social José
Mallqui Pefia Importaciones, con la comercializacion de alambres magnéticos y aislamientos
eléctricos. Con el tiempage fueampliando cada vez mas su linea de productos, acorde con
sucapacidad instalada y la demanda dentro del mercado, siendo la pesca, mineria 'y
agricultura, los sectores de sus principales cliepteks primeros afios de funcionamiento.

A mediados de 1968, se constituyo lo que hoy en dia es la empresa, que #isorbid
activos y pasivos de José Mallqui Pefia Importacignge socialmente constituida el 7 de
agosto e inscrita en el Registro Mercantil de Liei® de setiembre del mismo afio,
iniciando en 1971 sus operaciones comerciales.

En el 2002, la empresa ingphentd su primer Sistema de Gestion de Caligati27
de agosto de 2012 obtuvo una recertificacion sobre la base de la IS@r8801:2008¢on
la empresa DQS (Asociacion Alemana de Certificacion de Sistemas de Gestion), en la que
estan incluidos toddss procesos de su giro: comercial, produccién y laboratorio de
calibracion Esta certificacionncluye atodas sus sedédscal principal, dos sucursales

comerciales y la plantde Naranja) de fabricacion de transformadores y tableros eléctricos.



1 Vision:

«PROMELSA apunta posicionarse como la primera empresa en brindar
soluciones integraledesarrollando ingenieria y ejecutando proyectos industriales,
con la innovacioén y calidad como caracteristicas principales de nuestros productos y
servicios» (PROMELSA, 2014a)

1 Mision:

«PROMELSA eauna empresa comercializadora de materiales eléctricos y
fabricante de productos para la generacién, transmisién y distribucion de energia
eléctrica; con un amplistockde productos para abastecer en forma oposgtuna
eficiente a sus clientes, logrando su satisfaccion total.» (PROMELSA, 2014a).

1 Filosofia:

«El trabajo, constancia, orden y disciplisan los factores del éxito de la
empresa, cuya filosofia es esforzarse dia a dia para darles a sus clientes lo mejor de
ella,conuna buena y cordial atencignasi copar todas sus necesidades dentro del
rubro en el cual se ha desarrollado. Dispuestos a emplear todo su potencial,
conocimiento y calidad humana para cumplir sus objetivos.» (PROMELSA, 2014a).

De acuerdo a lenunciado en la misién, no se plantean objetivos cuantitativos con
metas clarasEstodebido a que la empresa no cuenta con un plan estratégico aoladey
trabajasobre labasede objetivos planteados por (gerencia Generglara este afae crecer
20% en las ventas e incrementar su participacion en el mercado de 5 a 6%.

La organizacion de la empresa tiene una estructura funcional jerarquica piraomdal,
unaunidad de mandoentralizada eta Gerencia GeneraPorencima se encuentran como
miembrosdel Directorio,los hijos del fundadatoséMallqui, y por debajo deGerente
Generalse encuentralas direccione€omercial, déFinanzas y démagen Institucional

Actualmentela empresa se encuentra en proceso de restructyrpai@gue en los



proximos afos los directores trasfieran sus caad@as seis huevas gerencias que se han
implementadpy que seencargarawle dirigir el futuro de la empredastasareas sotas
gerencia deVentas Logisticg Administraciény FinanzasMarketing Producciéry
Técnica que reporténa laGerencia General

En el caso d& planta industrial, esseencuentra dirigida por &erentede
Produccidngue tiene a su cargo las jefaturas de produccion de tableros y transformadores
Asimismg cuenta con tres coordinadores: de planeamiento, de produccién y de
manteimiento.Por su partegl Area Técnicauenta con tres jefaturade ingenieria de
transformadores, ingesgriia de tableros y celdasel &reade investigacion y desarrollo
(1&D).

Se observajue esta estructura descuidaéatgn déactivo de la plantagl tener
varias jefaturas a su cargeor ejemplo, la Gerencite Producciérpodriavolverse muy
operativasi tuviesequeatender las operaciones diarias de la empresa y tten@onesen
funcion de lgproducciény del mantenimiento. FinalmentestaControl de Calidadubicada
en el organigrama como un area independiente, que reporta directamente a la Gerencia
Generaltal como se muestra en la Figura 1.
1.2.Productos Elaborados

PROMELSA es ua empresa de operaciones mixtasgjye brinda bienes y servicios
Sin embargo, las operaciones de fabricacion de productos representan en promedio el 15% de
las operaciones de la empresa; el 85% restamtesponde s operaciones comerciales
por lo cual se define a la empresa como una empresa comercial, que cuenta con una lista de
mas de 12,00productosdemas de 320 marcas de fabricantes nacionales y extranjeros
agrupads en 19 lineas de productestre ellose encuentran Idableros eléctricos y

transformadores fabridasen la plantgdvéase l&igura 3.
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Figura 1. Organigrama funcional de PROMELSA.
Adaptado del «<Manual de organizacion de funcsoi®® 9001:2008, M8x»(p. 3),por PROMELSA, 2014 ima, Peru: Autor.



1.2.1. Fabricacion y ensamblaje de tableros eléctricos

Los tableros eléctricos estan conformados por un conjunto de componentes
integrados, con una l6gica determinada, que pueden desempeniar funciones de mando,
proteccion, control, medicidn y sefalizacidn. Entre los principales tipos de tableros eléctricos
fabricados en la planta se pueden mencionar: (a) tableros de distribucion de baja tension,
entre los que se encuentran los tableros barbotantes, los tableros de distribucién empotrables
y los tableros de distribucién adosables; (b) tableros de control deesyataborados con
diferentes tipos de arranque de acuerdo con los requerimientos y funciones de las maquinas a
controlar; (c) tableros de proteccion de alta tension, como son los tableros de proteccion, los
tableros de medicion, los tableros de mandotabkeros de servicios auxiliaresjuipados
principalmente con relés de proteccion que se encargan del monitoreo y supervision de las
lineas, asi como de los elementos de alta y media tension.

1.2.2. Fabricacién y ensamblaje de transformadores

Los transfomadores de tension son maquinas estaticas electromecanicas cuya funcion
es transformar parametros eléctricos, fabricados basicamente con nucleos de fierro silicoso y
bobinas de cobré.os principales tipos de transformadores que se manufasma@)
transformadores de distribucién, como el transformador monofasico convengimsade
transformacion trifasica de hasta 5SMVA y 3@le/potencia(b) transformadores de medida y
proteccion, como los transformadores mixtos trifasicos, los transformadaresidate de
barra pasante, los transformadores toroidales de corriente para medicion y proteccion en
media tension; y (c) transformadores tipo pedestal, especialesl pacaexterior, que tieme
integrados el compartimiento de mando y proteccion, emtoedia como en baja tension

en la misma unidad.
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Figura 2. Transformador y tablero eléctrico de PROMELSA.

1.3. Ciclo Operativo de la Empresa

Las areas de la empresa que intervienen en el ciclo operativo son: Administraciéon y
Finanzas, Operacionddarketingy Recursos Humanos. Estas cuatro areas realizan un
trabajo complementario pavander a los clientgsroductos y materiales eléctricos {éo
fabricacion de tableros eléctricos y transformadanasiplienddas especificaciones de
costo, calidad y tiempo de entrega, de acueotolosestandares establecidos.

El area de Administracién y Finanzas es la encargada de conseguir los recursos
ecordmicos para financiar la ejecucion de compra de productos comerciales y de jrdumos
area de Operaciones realizat@gadogisticasy logra transformar los materiales e insumos
en tableros eléctricos y transformadofesr su parte, élrea deMarketing enfoca su trabajo
en el conocimiento del sector industrial, gue comprenden las empresas constructoras, mineras
y de generacion de energia, con el fin de realizar las ventas y generar oportunidades de
desarrollo de nuevos productos; y el area de RecHismsnos provee de personal a todas
las operaciones de la empresa. En la Figura 3, se muestran todas las areas y elementos que

intervienen en el ciclo operativo de la empresa.
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Figura 3. Ciclo operativo de la planta naranjal de PROMELSA.
Adaptado de «Administracion de las operaciones productijpa®} por
2013, México D. F., México: Pearson.

1.3.1. Diagrama entradaprocescesalida

Lasoperaciones de la empresadesdbenel diagrama de entragarocesesalida,

cuyas operaciones tiene comodomercializartableros eléctricos y transformadorés. d

Marketing
(Procesos)
Servicio
Ventas $ post venta
MERCADO
CONSUMIDORES
F.

proceso comerciakeconsidera a los clientes como elementos de entrada, quienes requieren

asesoramientde especialisis con alto nivetlécnico para realizar la compra o adquisicion de

un producto o solucion intedrajue va desde lsimple a lo altamente complejoo antes

descritose lleva a cabo da salade reunimes en lassalasde ventaporvia telefénicaa

través delContact Centery enlasinstalaciones del clienta,cargo déos asesoretcnicce
comercialesjefes de productesoporte comercial, ingenieros de presupuegtosnes estan

especializados daslineas de producto® productosspecificosEste proceso tierse cierra
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Figura 4. Diagrama de entradarocesesalidacomercial
Adaptado de ¢Administraci-n de | as operacion
10. México D. F., México: Pearson.

El proceso de fabricacion industrial se realiza en la planta, donde se cuenta con
infraestructura y maquinaria instalada, nedagaeira realizar dichas operacionesla
entradase tieneros materiales, equipos e insumos necesgrars la fabricacion de tableros
y transformadore€n el trabajo esta considerada la mano de obra de personal calificado,
cargo deingenierosdisefiadores, técnicos y operaripgomosalidase tienen loproductos
terminadosya sea transformadoregableros eléctricos.
1.4. Clasificacion segun sus Operaciones Productivas

La empresa se dedica a la comercializacion de productos y mategales@d, y a la
fabricacion de tableros y transformadores, los cuales son disefiados, fabricados y probados de
acuerdo con estandares nacionales e internacionales, y segun las especificaciones técnicas

requeridas por los clientes.
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sepresentda Figurab, en la cual se define adanpresdogistica,comercial.

R ’ OPERACIONES ‘ o
" Cambio ‘ " Cambioen
fisico de los i H el estado de _
; .. objetos .~ | I . las personas .
R BIEN FiSICO N | SERVICIO ‘ S
| | [ |
‘ Manufactura ‘ ‘ Conversion ‘ | Reparaciones ‘ ‘ Logistica ‘ ‘ Seguridad ‘ ‘ Bienestar ‘
» Construccion * Extraccion * Reconstruccion * Almacén * Proteccion » Salud
» Fabricacion » Transformacion * Renovacion » Transporte * Defensa *» Educacion
* Ensamblaje * Reduccion * Restauracién (: g-.omercial:} * Orden * Asesoria

Figura 5. Clasificacién déas operaciones productivas del proceso comercial
Adaptado de ¢cAdministraci-n de | as operacion
28. México D. F., México: Pearson.

1.5. Matriz de Proceso de Transformacion

De acuerdo a lo descritel principal proceso de transformacion de la empeesa
comercial, a pesar de tener una division industrial, quien brinda maygemde ingresos a
PROMELSAEes la parte comercial, tal como se muestra en la Fig@aghinD 6 Al es s i o

(2013) el proceso de transformacion comercial, donde la produccigraswa(Figura 6).
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Figura 6. Matriz de proceso de transformacién comercial

Adaptado de ¢Administraci-n de | as operacion
2013, México D. F., México: Pearson.
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1.6. Relevancia de la Funcion de Operaciones

En los ultimosafios, el &rea de Operaciones ha adquirido una mayor relevancia en el
logro de la ventaja competitiva de la empresa, lo cual les exige definir para sus operaciones
una estrategia con el fin de abastecer en forma oportuna y eficiente a sus clientes. Para
conseguir el éxito de esta estrategia, el &rea de Operaciones toma en cuenta distintos factores
como capacidad de produccion, tecnologia, equipos, proveedores, personal capacitado y
comprometido, buena calidad de sus productos, planificacion y, la relacidoscclientes.

La division industrial de la empresa ha facturado en los ultimos dos afios un promedio
de S/. 19 millones, siendo el 75% los costos del area de Operaciones, que incluyen la planilla
de personal, los activos fijos, los inventarios, los expiiplas maquinarias. Con estas cifras,
se muestra las actividades de Operaciones en la organizacion han sido muy rentables y han
hecho crecer el negocio. Todas las mejoras, como eficiencias, rendimientos, ahorros y
optimizaciones que puedan implementasel area de Operaciones significarian un impacto
positivo en el negocio, haciendo a la empresa mas sélida y competitiva en el mercado actual.

En la fabricacién de transformadores y tableros eléctricos, los procesos de disefio,
importacion, aprovisionammo local, produccién y distribucion, son considerados criticos y
concentran la mayor cantidad de activos fijos y circulantes, como son los costos de la planilla
propia y la de personal externo. Por ello, las gerencias necesitan plantear eficiencias y
mejaras productivas que generen valor en las operaciones, debido a su impacto vital y directo
en la rentabilidad del negocio.

1.7. Pronosticos de Demanda para los Proximos Afos

PROMELSANO realiza pronésticos de la demansla embargpmaneja un sistema

de poduccidon basado en ordenes de compra generadas por proyectos diferelegdadas

cliente, y mediante licitaciones de proyectos y obras en los sectores estatal y privado.
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Para elaborar el prondstico de la demanda se planteé como primera opcionlaplicar e
modelo de regresion lineanalizandeel comportamiento de variables externas que influyen
en las opeaciones de la empresa, cambcrecimiento del sector construccion, la inversion
estatal en proyectos de electrificacion, el sector minero y el cteniento del mercad®o
obstantelos datos obtenidawostrado®n la Tabla 1 y en la Figufaindican que el
crecimiento deestos sectores analizados no represgmfactor fundamentagl notener
correlacion entre sus datos de crecimiento y la wdmtableros y transformadores de los
ultimos afos.

Tablal

Estadisticas de Regresion entre el PBI y las Ventas de Tableros y Transformadores

Resultados estadisticos de Regresion

Coeficiente de correlacion mdltiple 0.101038¢
Coeficiente de determinacion R"2 0.010208¢
R"2 ajustado -0.006857
Error tipico 597.43037
Observaciones 60

PBI Sector (Millones de Soles) Curva de regresion ajustada
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Figura 7. Correlacion entre el PBI y las ventas de tableros y transformadores.
Adaptado del Modelo de regresion linealp. 134) por C. Veliz, 2011Estadistica para la
Administracion en los Negocios
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Considerando la informacion de las ventas mensuales de transformadores y tableros
eléctricos de los ultimos cinco afios (véansafmndiced e 1), se analizé su
comportamiento ystacionalidad promedjg con la aplicacion del modelo para la tendencia
y estacionalidad, se elaboro el prondstico de la dendel@816 y futura. Aplicando el
modelo estadisticdetendencia y estacionalidasegin Shumway (1988Jel prondstico de
lasventas totales de tableros y transformadores, se obtiene el menor margen de error para el
comportamiento de los datos; sin embaogm el modelo estadistico Winter, para los datos
del sector construccion, mineria y electricidad, se obtiene el menor no@rgeror, con lo
cual se puede evidenciar la no correlacion o dependencia entre ambas datas

A continuacién, en l&igura 8 se muestra graficamentedamanda de tableros
eléctricos con un comportamiento variatdesde eR011 al 2013, torndndose estable a partir
del afio2014, sin crecimiento acentuado, y realizando la proyeccion para los dos ultimos
trimestres del 2016.

Demanda de Tableros en miles de soles

5.000
4.500
4.000
3.500
3.000
2.500
2.000
1.500
1.000

500

v

Figura 8. Demanda de tabler@d 2016.

Por otro lado, la demanda ttansformadorese presentanla Figura 9y puede
observarse que tiemm comportamiento estable durante los cinco ,asun ligero

aumentcen el2013 y disminuciéna partir del 2015.
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En la FiguralO, se muestra a partir del 2014 que la demanda se mantiene,estable
mayores alas ni bajas. Asimismo, el resultado de la proyeccion para el 2016 es una
consecuencia de la suma de los prondsticos para tableros y transformadores. En los tres casos,

la demanda se muestraiforme mes a mes, con ligeros quiebres.

Demanda de Transformadores en miles de soles
4.500
4.000
3.500
3.000
2.500
2.000
1.500
1.000

Figura 9. Demanda de transformado@<016.

Venta Total de Tableros y Transformadores en miles de
soles

Figura 10. Ventas totales de tableros y transformadal@916.
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1.8. Conclusiones

El organigrama de PROMELSA no ha sido elabor@@oun enfgueen las
necesidadegperativas déa plantasino quetiene posiciones netamente operativas y sin
responsables que gestionen cada area para lograr los objetivos estratégicos de produccion.

El prondstico de la demandbafio 2016, asciende a 5,903 en tableros eléctricos y
13,617 en transformadores, que sumaa ventade casiS/. 198621,000. Esta proyeccion
considera la evolucion de las ventas de los Gltimos cinco afios y la intencion de crecimiento
de la gerencigAsimismaq la utilidad bruta del negocio de la division industrial de
PROMELSAfue de S/1 6 1 700en € 2015.

Se pudo evidenciar que el crecimiento de los sectores construccion, mineria y
electricidad no tiene correlacion con la venta de tableros eléctricos y transformeskgén
la data de los ultimos cinco afos. Por lo tanto, la caida en lessv@puede atribuia
factores internos de la empresa, que van desde procesos ineficientes, distribucion
desordenaddela planta, falta de renovacion tecnolégemexistenciale estrategia
corporativa que no considera al cliente como foco de atencion.
1.9. Propuesta de Mejora

Se proponeeestructurar el organigrandgndeel Gerente de Bduccion cuenteon
un jefe de planta dedicado a gestionar labores operativas de sus dos lineas de grgduccién
un jefe de mantenimiento, quien trataria temas de manteninaigrgquinarias y
mantenimiento de activos e infraestructlita.la Figurall, se muestra quembas jefaturas
se encontraradan elmismo nivel jerarquico, ya quersn autbnomasn la gestiome su area
y reportara al Gerente de Produccion

Deigual formg sedebera contar con un coordinador de mantenimjenicargadalel
desarrollo de proyectos de mejora, de procesos, tecnologia e infraestructura. Esto permitira al

Gerente d€roducciérddegar el control de actividades diarias de producdoual le
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permitirdpriorizar la administracion da plantaimplementando indicadores, procesos
mejoras que aumenten su productividad.

En la Figura 2, se muestra el plan de integracién de egjiatedel negocio, la cadena
de suministros y de aprovisionamiento para el &rea de Operaciones. El objetivo es lograr el
crecimiento de participacion del mercado, del 5% al 6%; y el incremento de las ventas en
20%. Su aplicacion busca reinventar la filoaa@mpresarial, planteando acciones como:
soluciones innovadoras, costos competitivos, productos y servicios de calidad con mejores

tiempos de atencion y respuesta.

I Directorio I
I Gerente General I
Acesor de Com ercio
Internacional
Eepresentante de la
Asistente de Gerente Diireccidon
General
DHrector de DHrector DHrector Dhrector de Imag.
Producto Com ercial de Finan=. Institneional
Gerente de Gerente de Gerente Gerente de Gerente de Gerente de
Wentas Pro duccion Técnico Logistica Finanzas Marketing.
|
eFede =fm An Jafz da Jefe die sistema
\_e_-mm:ma— Servicio al inteprado da
clisnts masticn
Coord. da
slansamizmic |

Jafz da Copadinad. Jafa da Coooadin. Tafz d= Jafa da Jafa da Planta

Control de Produccita Produc. de da 1&D Ins. da Ing. da Indust.
Calistad Tableros Tran=foem hlantonto. Tabler, Tranzt.

Figura 11. Organigrama funcional propuesto de PROMELSA.

Estas acciones, se lograrian a partir de aplicar las estrategias de la cadena de
suministros como son: seleccionar el tipo de cadena responsiva, un proceso de disefio
enfocado a la innovacién tecnologica, ubicacion estratégica de la planta, negaciaédn
win con buenos proveedores y mejorar el flujo productivo; con todo lo cual se brindaria el

soporte necesario a las operaciones.
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Plan de Integracion de Estrategias

Estrategias de Aprovisionamiento Estrategias de la Cadena de Suministro Estrategias de Negocio
ALINEAMIENTO DE Cadena de Suministros Responsiva
LOS PROVEEDORES A Aplicacion PULL en DTO )
LA ESTRATEGIA Proceso de disefio enfocado a la innovacion tecnélogic& Soluciones Innovadoras
DE OPERACION

Alto nivel técnico - profesion
Moderno laboratorio tecnoldgico

b =
Alta calidad del bien o servicio =
Ubicacién estratégica de la planta
Costos bajos o competitivos Costo de venta competitivo e “Tes.
e Costos operativos bajos (Variabiizar cos p— Costos Competitivos ;7 Objetivo “\
Tiempo de respuesta agiles Aumentar la eficiencia de los procesos " Aumentode ‘\
Eficiencia en el uso de recursos (Indicadores de gestiirl) | participacion del
Buen nivel de servicio = | mercadodel5%al |
— Negociacion Win to Win con buenos proveedores ‘\ 6%06 incremento d'il
Monitorear constantemente las necesidades delmercafio  Productos y Servicios de Calidad ‘\20/‘) en las Vemf?‘
Evaluar las tendencias del mercado Y-
Evaluacion y alianza estratégica con proveedores _
Seguimiento a la eficiencia de la CSR
Mejorar el flujo productivo (Nuevo layout) p— Mejores Tiempos de Atencién
Aplicacion del concepto Risk Pooling y Respuesta
- =

Figura 12. Plan de mtegracion de estrategias de PROMELSA.
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Capitulo Il . Ubicacién y Dimensionamiento de la Planta

El contenid de este capitulo describeulsicacion ycapacidad instalada de la planta,
siendo este Ultimo uaspecto fundamental en el planeamiento general de |eescapess
productivasPara ello, sevaluo su localizaci6bhasadaen las necesidades de las operaciones,
las mismagjue fuerorestablecidade acuerdeonlas estrategias del negocio.
2.1.Dimensionamiento de la Planta

La capacidad instaladde la plantasebasienla cantidad de unidades fabricadas
mensumentepor cada linea de produccion. Debido a la variabilidad del producto en cada
linea de acuerdo a su tamafio, capacidad y cantidad de compotertepresa considera
necesario establecenidadesde mediciortipo, lo cualpermitiraconsideraun solo tipo de
producto por cada linede produccién, asignandoles wutribucién porcentual en unidades
monetariagparala definicionde lasmetas de ventas

Como punto de partidda empresa tiene establecigiee cada linea de produccién
debe aportar en promedio €1% de la produccion total de la plargan embargpen la
realidad esto no se da, debido a que el promedio de ventas de los Gltimos cinco afos indica
que el area de tableros aporta el 3%4as ventag; el 65% lo aporta la linea de
transformadores.

Parel caso dda linea deproduccion deéransformadoresiada su variabilidad en
tamanogal igual que en los tablersg establecena equivalencia en unidades monetagas
una medicidén en unidades de potencia en k¥&Amodagproporcional

Para & linea de ensamblaje de tablestictricos cada unidad funcional terminada
estaconformada por un arreglo muy particular de componggtesa su vegarianen
tamano cantidady en funcon de cada componentegasionando tambiéjue las envolventes
decada unidad puedaariar en tamafidestas unidades pueden solicitarse como productos

unicos oen pequenios lotes de produccion de unidades idénticas
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Dadaestavariabilidad en cuanta unidades terminadase establece la medicion de la
capacidad instaladle producciérsobre labasedeunaunidad de referencia de produccion y
su equivalencia eanidades monetarian ese sentidola unidad de medida de referenséa
denominaablero estandaycon un alor de ventgpromedio déJS$ 1,500 definiéndoseina
capacidad méxima deoduccion dd20 unidades por mes, que equivagéedS$ 180,000.
También sestablecen las siguientes equivalencias de acgerdos otros tipos déableros
fabricados

1 Tableroestandak > 1B < >US$1500Q

i Tablero @osado < 3.5B.

i Tablero auto soportadmr columna< > 4B.
1 Tablero de Proteccién < > 30B

Por otro lado, pra la linea de fabricacion de transformaddeesnidad de referencia
esta dada por un transformador de distribyaé@i00kVA, con uncosto promedio d&/S$
3,320y una capacidad de produccidae100unidadegpor mesgue equivalen &JS$
332,000. Esto,considerandauelos transformadores también varian en tamdé@acuerdo a
su potencigcon un maximo dé000 kVA).

Las cantida@sde tablero®léctricosy transformadores maximos a produatirla
plantahan sido obtenidos de la base de datos de la em(peesael Apéndice K; no
obstantecabe resaltar queara losmesesle mayor demandda sido necesariercerizar
parte dda produccion paraumplir los compromisos da empresakn la Tabla2, se
muestra la demangaonosticadgara el 2016queesun 2.2% mas respecto al 201a
capacidad maxima instalada actual no cubrira dicha demamesse tienecargas

operativasine9% mas en tableradéctricosy un2% mas en transformadores
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Tabla2

Capacidad Instalada de Tableros y Transformadores

Unidades  Carga operativéb)

Demanda pronosticada de tableros para el 2016 1,174 109%
Demanda pronosticada ttansformadores para el 2016 1,225 102%
Capacidad instaladaaximaactual de tablero2015 1,080 100%
Capacidad instaladadximaactual de transformadorg915 1,200 100%

2.2.Ubicacion de la Planta

La planta fue adquirida en 1973 y estuvo dedicaddabtéacacion de reactores para
lamparas fluorescentes y transformadores de baja tefsi®areciendade tal formague
pudofabricar transformadorete cada vez mayor potenci@.partir del 2002inicié
operaciones de ensamblaje de tablparabrindarsduciones integrales y estar en capacidad
de suministrar todo el equipamiento desde media hasta baja tension.

La planta sencuentraibicadaen la urbanizacion industrial Naranjdel distrito de
Independenciaen Lima Comose observa en la Figur8,lubicadaa 18 km
aproximadamentde la oficina principal, con una ruta de acceso que preseatto nivel de
transito y congestion vehicular.

En la planta operasus dos lineas de produccion, transformadores y de ensamblaje de
tableros eléctricqsaasi como los almacenes para las actividades comercial y de produccion.
Fue construida considerando los siguientes factores relevantes: (a) valor del terreno, zona
industrial de un distrito en crecimiento poblacional, o que hacia el costo del terreno e
impuestos bajos; (b) los servicios de agua y luz, de bajo costo por ubicarse en una zona con
poca poblacion en sus inicios; y (c) disponibilidad de mano de obra, con un distrito en
crecimiento y con poblacién en su mayoria jovenes migrantes del interpaigel

Seaplico el método de los factores ponderados, evaluando la ubicacién actual de la
planta respecto a otros distritos de Lima, para determinar si se encuentra estratégicamente

ubicada, y descartar al factor ubicacién como una de las causaglttede competitividad
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de la empresa. En la Tabla 3, se muestran los resultados de la ponderacion obtenida,
considerando como alternativas cinco distritos. Segun estos resultados, se puede concluir que
la ubicacién actual de la planta en Naranjal, ensttitti de Independencia, es estratégica

para el negocio; por tanto, se enfocara el analisis de la problematica del negocio en otros

factores.
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Figura 13 Ubicacion de la planta de Naranjal.
Adaptado de Google Maps, 2016. Recuperadatips://www.google.com.pe/mapst@
11.978086277.060529,17

iy

Resultados del Método de los Factores Ponderados Aplicado a PROMELSA

Alternativasi Distritos

Peso Independencia Lima
Factores Relativo . Ate Callao Lurin
(actual) Industrial

Proximidad deproveedores 20% 7 9 6 7 5
Proximidad de clientes 15% 6 8 5 5 4
Proximidad al Callao 15% 8 8 6 10 4
Costos laborales 10% 8 6 8 6 9
Nivel de seguridad 10% 7 6 6 4 7
Licencia de funcionamiento 10% 9 6 8 5 9
Costos de servicios (luz, agua) 5% 8 5 7 6 9
Accesibilidad a la planta 5% 8 8 7 8 5
Impuestos y arbitrios 5% 9 5 8 5 9
Costos de instalacién 5% 8 6 8 6 9
Puntuacion total 7.55 7.20 6.55 6.40 6.30
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2.3.Conclusiones

La capacidad de produccion instalada actaatodetableros comaletransformadores,
presenta un déficit para satisfacer la demanda pronosticada al afiocd@0liaumend
proyectadale2.2%respecto al 2015. Si el objetivo estratégico es incrementar las ventas en
20%, es evidente que no se tiene la capacidad instataddqmrarlo.
Tabla3

La ubicacién de la planta es la correcta. Si bien por los factores de proximidad con los
clientes y gestion de aprovisionamiento indican que seria mejor una ubicacion en la zona de
Lima Industrial, los bajos &bos del distrito de Independencia generan la diferencia al
momento de la toma de decision.
2.4.Propuesta de Mejora

Para este capitulse ha requerido hacer un analisidadgroduccion, costos y
beneficios del déficit de produccién, con el fin de est@ una propuesta qoejorela
capacidad instalad#e la planta

El déficit de produccidn identificadpobtenido con los datos deTabla2, obedece
exclusivamente al caos fisico de una distribudiésordenaddela planta,asi coma
procesosneficientes por falta de estandarizacion e innovagi@un personal con escasa
cultura de eficiencig que no mide ni controla los ratios de productividad.

A estoseadiciona que hay una inadecuada gestion de calidad orientada al elente
el sentied de buscar una solucion en atender la demanda insatidkeclzaactualidadgstas
ventas simplemente se pierden, generandsploun costo de oportunidad sideimagen de
la empresaque favorece & competencia.

Por ello, secalculdel beneficio eanomico de atender esa demanda insatisfecha a
través de la tercerizacion de las operaciones de fabric&sidhizandotodoslos wstos

involucradoses meno$eneficicoproducir con recursos propios paspositivo. Este
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margen menor a favor es el coptw satisfacer la demanda insatisfecha y mantener una
buena imagen del negocimpidiendo que la competencia gane participaeidrel mercado
En la Tabla 4, se muestyauantificala propuesta de mejora que radica esencialmente en
tercerizadas operaciones de fabricacion que no formen parteotetiel negocipcomo es el
disefio de soluciones.

Tabla4

Andlisis de la IPoduccién para eAfio2016

Conceptos Resultadc
Déficit de produccién anual de tableros eléctrigdsidades) 94
Déficit de produccién anual de transformadores (Unidades) 25
Costo unitario tercerizando las operaciones de ensamblaje hasta el acabado de tableros (M

Soles) 4.5
Costo unitario tercerizandas operaciones de ensamblaje hasta el acabado de transformadc

(Miles de Soles) 9.9
Costo unitario tercerizando operaciones para cubrir el déficit de la produccion anual (Miles

Soles) 668
Venta por cubrir brecha de la demanda insatisfecha (Mée3otes) 751
Beneficio por cubrir brecha de la demanda insatisfecha (Miles de Soles) 83
Beneficio 11%

Se indican las unidades correspondienteigficit enla produccién de tableros y
transformadores que deriva delabla2, donde saletallala capacidad instaladie la planta
Asimismo,seobtuvieronlos costos unitarios de tableros y transformad@assiderando que
se han tera&zado las operaciongdesde el ensamblaje hasta el acab@da lo antes
descrito, €beneficio obtenid@sS/. 83000 querepresenta e11% respectdela ventatotal,
cuando el promediactualment®scilaen casel 15%

Si bien es ciertguecon este planteamiento se reduciria el benghicrdos mayores
costos de las operacionescerizadassin embargpse esdria cubriendana demanda
insatisfecla que de no ser atendigdpodria generann mayor costocomo es la afectacion de

la imagen de la empresa.
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Capitulo Ill. Planeamiento y Disefio del Producto

En este capitulo se describe la secuencia que signepiesa para el planeamiento y
disefio de los transformadores y tableros eléctricos en la planta, cumpliendo procesos
certificados que aseguran la calidad de dichos productos. La parte critica del proceso es el
disefio del producto, que se encuentra bajporesabilidad del area de Disefio e Ingenieria.

3.1. Secuencia del Planeamiento

PROMELSA establece suministrar productos y servicios que satisfagan las
necesidades del cliente, con dos lineas de produccién: la linea de transformadores, que trabaja
productosestandarizados; y la de tableros eléctricos, que requiere del disefio de productos
personalizados por cada cliente.

El &rea de Disefio e Ingenieria de tableros y transformadores cuenta con procesos
certificados bajo la norma ISO 9001:2008, que define laesexta del disefio de productos,
alineando asi dichos procesos a las estrategias de la empresa, para lo cual tiene establecido
indicadores de medicién y control. En ese sentido, la Gerencia tiene claro que la secuencia
del planeamiento y disefio del produdebe estar alineadan elplanteamiento estratégico
de la organizacion, buscando asi el posicionamiento de la empresa en el mercado y lograr el
incremento de sus volumenes de ventas.

En la Figura 14se muestra la secuencia del planeamiento del pmduetse sigue,
desde la generacion de la idea del prodwsetgun las necesidades del cliente; asi como el
disefio, construccion y pruebas, hasta obtener un producto final con caédadio se
detalla cada una de las etapas que intervienen en elpienéay disefio de transformadores
y tableros eléctricog, la secuencia que cumplen, de tal forma que aseguren una gestion

adecuady productos finalesoncalidad.



Generacion de idea
Disefio de necesidades
y requerimientos del
Cliente (1)

Departamento de Ingenieria

Seleccion del producto
Seleccion de
componentes en base a
especificaciones del
Cliente (2)

Pruebas
Validacion del disefio y

Diseiio preliminar
Se establecen las
caracteristicas técnicas
y funcionales (3)

Construccion de
prototipo
Desarrollo detallado de

funcionalidad del

producto (5) planos mecanicos 'y

eléctricos (4)

Fabricacion de
producto final
Se recibe la aprobacion
del cliente del modelo
disefiado (7)

Diseiio definitivo
Ajustes a partir de los
resultados de las
pruebas (6)

Clientes

Figura 14. Secuencia de planeamiento de transformadores y tableros eléctricos.
Adaptado de «Administracion de las operaciones productipag?l) por F. A.
2013, México D. F., México: Pearson.

1 Generacion de la ideaSe reciben las necesidadegguerimientos de los clientes;
se complementa con la factibilidad técnica del departamento de Ingenieria, para el
desarrollo del producto. El ejecutivo comercahaliza los requerimientos del
cliente, genera el pedids pedido de venta y lderiva al areéécnicacomercialpara
la evaluacion de elementos de entrada

9 Seleccion del productoEl ingeniero de presupuestos desarrolla la seleccion de
componentesobre labasedelas especificaciones del cliente, cuya integraeidn
planoselaborados de dimensiones generales definirarodlpto final.

1 Disefio preliminar del producta: El jefe de ingenieridefinelas caracteristicas

técnicas y funcionales del producto a partir de los requerimientos del cliente,
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desarrollgpre-ingenieria, el listado de componentes, caracteristicas generales, costos
del producto final yde ser requeridee disefia los planos generales. En esta etapa
se desarrolla la oferta técnica econémica que se enviara al cliente para su
aprobacion

Construccion del prototipo: Debido a que los lotes de fabric@atison muy

pequefio® se tiene proyectos Unico® se realizan prototipos pesise llevaa
cabopresentaciones del productotravés del desarrollo de planos mecéanicos y
eléctricosen el areale ingenierialos cuales son remitidos al cliente para su
aprobacién, de modo previo al desarrollo de planos finales de fabricacion.
Pruebas El jefe de control de calidad valida el disefio del producto final, pone a
prueba su funcionalidagbn el clienteefectuando las pruebas finales y presenciales
de acuerdaonlo establecido en los procedimientos de control de calidad. Segun los
resultados de las pruebas, si fueran conforseza por teminada la orden de
fabricacion con la aprobacién de la ofeéartica econdmicésilos resultadoso

fueran conformessevuelvea iniciar las pruebas.

Disefio definitivo del producta A partir de bsresultados de las pruebas, el area

de ngenierisserealizan los ajustes al modelo y termina de disefiar el producah
Luegoseregistran en el sistemal disefio ygenera laequisicion de compra de
materiales de ruta criticendicados ena listadecomponentede cada orden de
fabricacion en coordinacion con el disefiador eléctrico y mecénico de tableros y
transformadoresctivando el proceso de compra o importacién segin corresponda.
Fabricacion del producto final: Seentrega al area de produccion el expediente
conteniendo los planagdédricosfuncionales de detalle, los plano&canicos para

su fabricaciory las listas de component&eguidgel area de planeamiento
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coordina con el cliente la fecha de entrega del prodietxuerdo a lo establecido
en los procedimientos de ventas, pargosterior entrega al cliente.

3.2.Aseguramiento de la Calidad del Disefio

La empresa cuentaon la certificacion ISO 9001:2008, gueolucran los
procedimientos @ disefiale transformadoreg tableros eléctricosSe observéasos donde
durante eproceso de fabricacion se realizan modificaciones en el dissitodebido ae
saltan etapas des procedimiento<l procesade disefio del producto esmas critico
debido al impacto de esta la operaciorpuesto ques donde se dan las esjficadones del
producto yexigencias del client&in embargo, esta certificacion no esta enfocada en la
gestidn de riesgogn la Figura 15se especifican los riesgos en las entradiasnte la
produccion, emias salidas yosrecursos del proceso.
3.3.Conclusiones

Dado que la empresa cuenta con el sistema de calidad ISO 9001:2008, los
procedimientos en cuanto a gestion y aseguramiento de calidad del producto fueron
verificadosde manera visual y documentaria; sin embargo, ellos son parte del proceso y n
de la gestion de operaciones, como para incluirlos a manera de beneficios, de modo continuo.

Se evidenci6 que en el proceso muchas veces se asume el cumplimiento de las

verificaciones y especificaciones del disefio del producto; no obstante, el pgesenal
conocimiento y respeta los tiempos que demanda aplicar el aseguramiento de la calidad, lo
cual ofrece oportunidades para llevar a cabo su completa implementacion y lograr el
compromiso en las operaciones.
3.4.Propuesta de Mejora

Con el fin controlar el aseguramiento de la calidad en el disefio de los productos, se
propone implementar de manera correcta el procedimiento de disefio, para determinar cuéal es

el area que merece mayor atencion. Asimismo, se establecié el imphutaidegos en este
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proceso, sobre la base de entrevistas y experiencias previas, considerando la similitud de los

niveles de tiempo y ocurrencia.

ENTRADAS ACTIVIDADES DEL PROCESO SALIDAS
w wS@AaAsy RS SalLlSOAT
':> u alguna otra informacion enviada ':>
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Figura 15. Diagrama de entrada y salida proceso de disefio.
Adaptado del Manual de procesos ISO 9001:20080ib (p. 27) por PROMELSA, R14e,
Lima, Peru: Autor.

Paraello, se utilizé la metodologia de evaluacion de riesgos de FONAFE,
procedimiento LES8ADR-00-001

En la Tablab, se presentan los riesgos mas criticos que se dan en el manejo y revision
de la informaciénya selos requerimientose trabajan sobqgedido. La operacion depende
del disefio y sus correctas especificaciones para evitar reprocesos, gastos y horas extras.
Trabajando con la metodologia de las 5W y 2H, se propongagaenejorael control a los

riesgos con mayor probéidad de ocurrencia e impacubentro del procedimientse realice

el filtro por parte deérea comerciatespecto a las especificacionesdinte Coneste
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filtro, se priorizarda prontitud deespuestad presupuesto gl disefio del productenlos
proyectos que tengan todas las especificaciones y tengan el visto bueno del cliente.
El principal objetivo de este control en el proceso es incremerdatiséaccion del
clienteen cuanto a su conocimientmdetalle de sus especificacione&simismo,ayudaraa
las diferentes areas con las que interacttan, estableciendo pardmetros correctos en la lista de

materiales para la ejecucion de la operacion.



Tablab

Andlisis deRiesgos Relacionados con el Disefio

ltem  Riesgos Control ¢Qué? ¢Por qué? ¢Quién? ¢Cuéndo? ¢Donde? ¢Como? ¢ Cu#to?
1. Desconocimiento Revisién de los Asegurar las  Jefe de Después de  Oficina de
técnico del trabajo disefios especificacione: Ingenieria  revision por el Ingenieria
solicitado técnicas 2do disefiador
2. Recibir informacion Procedimiento Controldela 2do Al llegar el Oficina de
errada de la forma de de Diserio, informacion Disefiador  proyecto por Ingenieria
fabricacion Segunda parte del
revision cliente
3. Recibir informacion Verificacion de Asegurartodos Jefe de Reunién en la Oficina de
incompleta del cliente informacion los Ventas, y entrega de Ingenieria
del cliente requerimientos Jefe de royecto
4. No contar con la Procedimiento de y | Ingenieria i
informacion completa . =0 especificacione. o
del proyecto Res ble - pec ‘ Procedimientc 0
~esponsanle : del mismo de Disefio
5. No revisar la totalidad Area de Procedimiento Controldela 2do Al llegar el Oficina de
de los planos ingenieria de Disefio, informacion Disefiador  proyecto por Ingenieria
Segunda parte del
revision cliente
6. Modificaciones
inesperadadel alcance
7. Mala coordinacién por
la entrega de la Orden Procedimiento Evitar trabajos Oficinade Revision de  Oficina de
de fabricacion de Disefio innecesarios  Ingenieria disefio técnico Ingenieria
8. Demoraenla

comunicacion de
cambios

29
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Capitulo IV. Planeamiento y Disefio deProceso

En este capitulo se descnibel procesmperaivo principal de cada unde las lineas
de produccion de transformadoresileros eléctricogl diagrama dactividadegjue
intervienen es estosqmesos Y la tecnolog&anpleaapara lograr el control de dichos
procesos.
4.1.Mapeo de los FPocesos

En la plantasetienen definidos, planificads y desarrolladslos procesos
estratégicos, operativos y de apayecesarios para la realizacion del prodwétecidoal
cliente. Est se encuentra documentado en el Manual de Proces02)(le acuerdoonlos
requisitosdela Norma ISO 9001:200§ sobre la baseal Sistema de Gestién de Calidad
establecido.

Los procesos y sus interacciorsesencuentran descritos de manera general en el
mapa de procesosostradaenla Figura B. Los procesos estratégicos contemglan
planeamiento estratégicoeymarketing que tienen entre sus objetivya®yecarsea crecer y
lograr mayor presama en el nercado.

Como parte del requerimienta) s procesos operativos ast@grupads: los
procesos de evaluacién del requerimielaoegociacion y generacion del pedido el caso
de la empresastan referidos a los procesos comerciales y a los proypataduego partir
con el planeamientel disefio Ja producciény verificaciones de calidade ser el cas@ue a
través de un protocolo de salida son entregadasacainpara su distribucion final. Dentro
de los procesos operativos, la empresa ofresereicio de calibracion, que se eéiaforma
directa comaun requerimiento del cliente.

Los procesos de apoyo son los de créditos y cobranzas, compras administrativas,
finanzas, recursos humanos, sistemas, que trabaeel desarrollo del ERBsnecesidades

de los consmidores, y mantenimiento que slaporte a la operatividad de los equipos. El
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seguimiento a los procesos y productos es realigadmediodel plan decalidad el mismo

gue detalla los indicadores establecidos para los procesasigoaequieren.

MAJFP4 DE PROCESOS DE PROMELSA

Procesos Estratégioos

WogH=mw=cpmn

LR LI TR B R el

CREDTOS Y ]
FOARIAT AL ARV TE ST AL )

Procesos de Apoyo

Figura 16. Mapa de procesate PROMELSA
Adaptado de«Manual de procesdS$O 9001:2008M-02» (p. 3),por PROMELSA, 2014,
Lima, Peru: Autor.

El mapa de procesos de transformadores y tableros eléctécosiestra en la Figura
17, que se diferencia principalmerger el servicio de calibraciogueno esta dentro de las
operaciones de produccid@inembarglos procesos estegicos y procesos de apoyo se
considerarde modo iguala diferencia del mapa de procesos gertrabdda empresakEn
este se puede especificar qdentro déproceso devaluacion del requerimiento y

negociacion interviene el area de ingenigréaa que se pueda concretar la generacibn de

pedido y proseguir con el desarrollo del proceso productivo.
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Procesos Estratégicos

7

el e il T el T

odomos Y COMMAS MANTENIMENTO FINANIAS RLCURSOS SSTOMAS
AL

Procesos de Apoyo

Figura 17. Mapa de procesos de transformadores y tableros eléctricos.

Adaptado del «Manual de procesos ISO 9001:20082M(p. 3),por PROMELSA, 2014e,
Lima, Peru: Autor.

4.2. Diagrama de Actividades de los Procesos Operativos (DAP)

Paraconocer y generar propuestas de mejora de eficiencia en los procesos de
fabricacion, se solicit6 la descripcidn de las actividades de cada linea de produccién de
transformadores y tableros eléctricos. Se levant6 informacion de los procesos en las mismas
instalaciones y se procedié con la generacion de los DAP para cada proceso de sus dos lineas
de produccion: ensamblaje de tableros, la fabricacion de gabinetes, fabricacion de tableros de
fuerza, ensamblaje de transformadores, fabricacion de placas deemonttigs de nucleo
Unicore, de nucleo apilado, preparacion de aislamiestagomdabricacion de tanques y
bobinado

En la Figural8, se muestra el diagrama detividades del proceso de ensamblaje de

tablerosy susprincipales operacionesecepcion del plano, armado, montaje, conexionado,

levantamiento de observaciones y embalado, que representan el 65% de los tiempos totales
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del procesoPor otro lado, lE11% de los tiempos del procesarresponden atansporte,d
gueno afade valor glrocesoEn lasoperacionegjuesi generan valor como el montaje o el
conexionado eléctricdgs tiempos de traslado son excesivos y generan sobrecostos a las
operaciones, debido désorden fisico de la plantayamala distribucion de la mismque
severa con mayor detalle en el Capitulo V

En la Figura 19sepresenta el diagrama thes actividades del proceso de
transformadores eléctricosncontrandosgue el 9% de los tiempos del procesoresponde
atransporte Asimismo,se observa que las pripales operaciones son la recepcion de planos
y componentes, montaje, conexionado, encubado, pintado, curado, acabado y eedtalmdo
actividadesen conjuntorepresentan el 69% de los tiempos totales del progesm
necesarias para la fabricacion geducto final Sinembarggsolola etapa del curadque
es el tiempo de espera del secado de la pirmpeesenta el 46% del tiempo tot@brtantq
se presentana oportunidad de mejoea la etapa del curadd seutilizarén resinas de secado
rapdo parareducir ¢ tiempo de esper# cual generarienayor eficiencia y productividad en
el proceso.
4.3. Tecnologias Empleadas

Los procesos de fabricacion de transformadores y tableros eléctricos emplean
tecnologia manual y mecanica, maquinas guyaremedio tienen una antigiedad de 25 afios
y no han sido renovadas. En la Tablaeélistan las operaciones relacionadas con la
tecnologieempleadan la planta, cuyo rendimiento es regular y genera en algunas
oportunidades reprocesos por fallas en laladlidel producto, y con ello sobrecostos y
demoras en las entregas programaldasual, a su vez, impacts uno de los objetivos
estratégicos del negocio. Estos ultimos, buscan un crecimiento en las ventas ¢elr20%,

gue podria requerirse nuetezrologia, que asegureasproductividad y alta calidad.
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Op| 0 [ 120 . |:> |:| D v Conexionado del sistema de control
CP| O 60 Q |:> . D v Inspeccion de conexionado de equipos
Op | % 10 Q - |:| D v Traslado a Control de Calidad
cp| o | 150 |C D |:> B D) \V Verificacion y pruebas.
Op | % 10 O - |:| D v Traslado a area de tableros
CP| O 90 . |:> |:| [ v Levantamiento de observaciones
cc| o |2 |CD |:> B [ \/ |Verificacién Final
Op | 65 | 15 O - |:| [D v Traslado al area de embalado
Op| 0 | 30 @ |:> (] [ \/ |Embalado
Op | 40 | 15 O - |:| D v Traslado a almacen
Op| 0] O O I:> [] [D W |AImacenamiento
Total | 497 | 1620

Figura 18. Diagrama de actividades del proceso de fabricacion de takléatriccs.
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Operaciones | 8]
D.A.P FLUJO DE PROCESO - ENSAMBLAJE DE lTra”Spo.r,te %
TRANSFORMADORES nspeccion gel
Esperas | 3]
Almacenamiento 1
g Q " Recursos Humanos -
g g g o |Supervisor: Sup. Actual | X|
§ E § _5 Operario: Op. Propuesto| |
ﬁ g S s 2 = % Control de Procesos: CP
2 |9 9 |¢ g |8 o § Control de Calidad: CC
2 |8 |g |g |2 |a |g |¢g
o} X0 K9] o @ 0 ? E
x 0 [ (@) ~ £ i} < DESCRIPCION
Sup| 20 | 30 @D |:> [ 1 [ \/ |Recepcion de Planos
S(;:)) 0 | 60 - |:> | [ v Revision de Planos
Op | 20 15 - |:> D D v Recepcion de Componentes ( Bobinado , nucleo )
Op 0 20 O |:> - D v Revision de Componentes ( Bobinado , nucleo)
Op| 0 | 120 - |:|'> |:| D v Montaje (bobinay nucleo)
cp| 18| 20 |[C D |::> [ [ X/ |Verificacion # de espiras,
op | 12 | 0 @@ |:> ] [ N/ |conexionado
CP | 18 25 O |:> - D v Verificacion de error de relacion
op| 40 | 30 |C D » [] D v Traslado al horno
Op | 6 | 120 - |:> |:| [D v Tratamiento termico
op| 6 | 60 @D |:> ] [ Y/ [Encubado
Op| 0 | 20 |C D |:> - D v Prueba de estanqueidad (hermeticidad 4PSI x 8h)
Op | 120 | 30 - » [ ] [ \/ [Traslado al pintura
Op | 0 | 60 |Q@p |:> (] [ \/ |Pintado acabado
Op 0 720 - |:> |:| D v Curado (tiempo de espera de seco a de temperatura ambiente
op| 0|20 |C D |:> B [ / Inspeccion de espesor de pintura
Op| 0 | 60 - |:> D D v Acabado final (placas, etiquetas y pint. Letras)
Op| 9 | 25 - » [] [ \/ [Traslado al al area de CC
Op | 12| 5 |C D |:> B D \/ |Revision Final
Op | 60 | 25 - » |:| D v Traslado al al area de embalado
op| 0|2 @) [] [ N/ |Embalado
Op | 30 0 O |:> |:| D v Almacenado producto terminado
Total [ 452 | 1560

Figura 19. Diagrama de actividades del proceso de fabricacion de transformadores.
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La empresa tiene pendiente la planificaciébn de una mejora en la gestion del
mantenimientoguedebe partir dedeunavision estratégicaon inversion deecursos en
aguellas maquinarias con mayor grado de criticidadmpafiado de Borrespondiente
capacitacion al personal para sostenla nueva gestiéaimplementase Un analisis
exhaustivo y una propuesta de mejora al respecto se desarrollaran antplemar@pitulo
X.

La meta estratégica que la empresa bdseaejorar laproductividad en los procesos,
generando beneficios y menores costos de operacion es lograr precisamente una primacia en
los costos dentro de su sector. Mas alla de la inversion, pretende recuperar lo invertido
obteniendo menores costos unitarios de pradagy mejorando las ventas por la mejor
calidad de los productos y mejores voliumenes de produccion

Esta iniciativade mejorar la gestion del mantenimiento y uso de la tecnologia actual
aplica también para cumplir otro objetjwpe es la diferenciacion para satisfacer las
exigencias de los clientes, con una alta calidad, flexibilidad y confiabéiolkd
requerimientos.

Tabla6

Relacién de las Operaciones y Tecnologias Empleadas

Operaciones Tecnologieempleada Tipo

Doblado de planchas Dobladora Manual
Cortado de planchas Cortadora cizalla Mecanico
Troquelado de piezas Troqueladora cizalla Manual
Soldadura en general Soldadura MIC -
Pintado Compresor Manual
Prueba de aislamiento Prueba por impulso --
Transporte en proceso Puente grda Mecéanico

4.4.Descripcion de los Problemas Detectados en losoPesos
A continuacionen la Figure20, semuestra el analisis realizado cordelgrama de

Ishikawa con larevison detodas lagposiblescausas qugeneraon el problema macro del
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negociq que es el bajo nivel de prodime de la capacidad instalada@stoselevadosie
operacion Este problema impacta formadirecta en la consecucién del objetivo estratégico

gue es crecer 20% en ventsig, neceslad derealizarmillonarias inversiones
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Figura 20. Diagramade causafecto de la planta de produccion

Para enfocar las propuestas de megotare labasedelos problemas detectadpse
realizo la ponderacién del impacto que egidriantener pardograr el objetivo estratégico
de planta, tal comdambiénse muestra en laabla 7.
A partir de la revision de los procesos asociados con la producciéon de transformadores
y tableros eléctricos en la planta, se detallan los siguientes problemas:
9 La distribucion de las areas de la planta no se adecuUa a la secuencia de las
operaciones de los procesos, originando mermas de transporte-hdnotae.

Originalmente, elayoutse disefié para una operacion mucho menor y mixta con
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otros rubros del negogits cuales cambiaron en los ultimos afios; sin embargo, no
se hicieron los cambios adecuados en los procesos, generando un mayor problema
operacional con altos costos operativos.

Tabla7

Ponderacion delmpacto de la€ausas en eDbjetivo Estratégico

Impacto en la Impacto en el Impacto

Causas Productividad Costo Total
Incorrecta distribucion de planta. 5 4 20
Falta de un buen planeamiento agregado de recursos. 4 4 16
Deficiente gestién de mantenimiento. 5 3 15
La gestion dealidad no es funcional. 3 4 12
Deficiente gestién logistica en costos. 2 5 10
Tiempo excesivo de la operacion de curado. 5 2 10
Falta de estandarizaciéon de componentes. 3 3 9
Almacenamiento asignado de productos. 4 2 8
Areas de transito obstruidas. 4 2 8
Excedente de mano de obra ociosa. 2 3 6
Falta de capacitacién técnica. 3 2 6
Falta de precision en la aplicacion de las especificaciones técnic 2 3 6
Falta eliminar nivel de materiales en desuso por falta u obsolesci 2 2 4
Falta decalibracién de equipos de medicion. 2 2 4
Antigliedad de algunas méquinas mayor a 25 afios. 3 1 3
Falta de implementacién de mejores condiciones ergonémicas. 2 1 2
Mejorar la verificacion de la calidad. 2 1 2
Eliminacién de distractores como musicegjulares. 2 1 2
Totales 55 45 143

Nota Los primeros 12 problemas generan el 88% del impacto total. 1 = bajo impacto; 5 = alto impacto.

1 Falta de estandarizacién de componentes para la fabricacion de tableros, si bien es
cierto existen algunasomponentes comunes, tampoco se ha hecho el ejercicio de
identificar otras partes o componentes a estandarizar y que respondan exitosamente
en calidad y en lo funcional. Se ha identificado componentes estandar que responden
muy bien en las operaciones dmado, montaje y conexionado eléctrico.

1 Excesivo tiempo en la operacion de curado en el proceso de fabricacion de

transformadores, soOlo esta operacion implica el 46% del tiempo total del proceso y
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no se ha hecho nada por mejorar, el uso de resinas perdutar los tiempos de

secado rapido hasta en un 40% menos.

No se cuenta con un buen planeamiento agregado de recursos, prueba de ello no han
podido determinar si tienen la cantidad adecuada de personal para afrontar la
demanda; mas aun si al implemengar inejorar se tiene una importante reduccion

de tiempos de produccion, esto demostrara que habra un excedente de mano de obra
ociosa.

La gestion de calidad no es funcional, si bien es cierto poseen la documentacion
certificada, ésta no se traslada en Ecpca y mucho menos en resultado, prueba de

ello es que existe una falta de precisién en la aplicacion de las especificaciones
técnicas, la idea es hacer seguimiento a la ejecucién y evaluar como se reducen los
costos por menores mermas, o productos tejsos.

La gestion logistica adolece de una gestion eficiente en costos, por cuanto usan un
sistema de importaciones regular que es mucho mas caro que el anticipado, ademas
de no identificar mejores propuestas de transporte terrestre mas econémicas y
manegr altos niveles de inventarios en materias primas, productos en proceso y
terminados.

El almacenamiento de productos es cadtico por cuanto no se dispone del area
adecuada para un optimo almacenaje y las areas de transito estan obstruidas, con la
distribuadn de planta a proponer se superara este problema.

La gestion de mantenimiento es deficiente, se requiere mejorarla en proceso y
capacitacion al personal para reducir los tiempos de paradas de maquinas por fallas e

incrementar la productividad.
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1 Existe undalta de capacitacion técnica en el personal operativo y administrativo en
temas de gestion de calidad, logistica, mantenimiento, planeamiento agregado y en
la mejora continua de procesos

4.5, Conclusiones

La definicibnde cada DAP facilitd conocer la secuencia de las operaciones,
inspecciones, transportes, retrasos o esperasalpermitié plantear propuestas de mejora
guegenererun ahorro importante dos costos Sobrela basedela secuencia de las
operacionessepodran plantear las modificaciones en la distribucién actual glanta.

La verificacién de actividadeke produccion se realiza en la plamta forma tal que
asegurda calidad de sus productos de acuergiosus procedimientos e instructivos
vigentes Se ha demostrado gpeeden mejorardes procesoscomo se ya ha mencionado y
se propondii conla estandarizacion de componentes en los tabldeosegucciorde los
tiempos de secado con resiea la fabricacion de transformadores.

La antigledad dis maquinas que intervienen en la produce®de25 afiosSin
embargoantes dgensarse ean cambio tecnolégico, es importante implementar una
eficiente gestion de mantenimientjue permita reducir costos por paradas o fallas.

La falta de espacio @e mejor asignacion de areas para cada operaadra
convertido eru ncuallo de botella Como por ejemplo lagperacionesle pintadq para la
cualse descargan mercaderias itinerargasprigina la obstaculizacion de las vias de
transito y genera pdida de horatiombre en la produccién con la reubicacion de
mercaderiad.a mejora dda gestion logistica generard un impacto colateral en los procesos,
transfiriéndoles menores costos en su produccion y mejor competitividad en el mercado.

Los procesosesbeneficiararconuna mejor gestion de calidad para reducir el costo de

productos o partes falladascon ello mejorar los costos de produccibos procesos



41

también recibiran un impacto positivo en costos, si un mejor planeamiento agregado de
recursosesimplementado
4.6. Propuesta deMejora

En la Figural8, se pued®bservar que los principales procesos de produccion de
tableros eléctricos tienen altos tiempos de produquidta falta de estandarizacion

Se corroborétambiénque algunos componentiede carcteinterno ode
conexionado eléctri¢osefabricanparalos pedidossin regstrar informacionCon la
aplicacién dda estandarizacioenlos procesos de fabricaci@e redutianlos tiemposie
desarrollo destocksde accesorios para cada compate principal instaladé@orejempla
parauna llave termomagnética 630A estandarpodrigener prefabricado su elevador de
montaje y las platinas de cobre de conexionado eléctrico, lo cuairfethetiempos de
ensamblaje

Esta propuesta de megoplanteada se muestra en la Fidtkaconla cual se
obtendriauna reduccion en el tiempo total de fabricacion de tabtsr@6 % respecto al
proceso original. Astambién en la Figura 18e muestrgue el mayor tiempo empleado en
el proceso de ensamblaje de transformadordaee el proceso de curadgueincluyeel
tiempo de secado de la pintura a temperatura ambEnte verificado que con la
utilizacion de resinas de secado rapido,@#riareducir el tiempo hasta en un 40%
planteandose esttmomo propuesta de mejora erFlgura22. Esta propuesta reducirialé%
deltiempo totalde fabricacion de un transformagdgspecto al proceso original.

En la Tabla 8se demuestra la evaluacionastos y beneficios por la mejora de
procesosgon un ahorro neten el primer afio de S330,000. Como se obsera mejora de
procesos reduce los tiempos de produccion de tableros y transformpdorgsendo
producirmas unidadeson los mismos recsos actuale€stadiferencia en el incremento de

la produccidn genera un beneficio o utilidad que es posible alcapraw se ha considerado.
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Tabla8

Evaluacion de Costos y Beneficios poMajora deProcesos

Escenario Escenario
Concepto
actual propuesto
Tiempo de produccién promedio de un tablereHH 27 21.5
Tiempo de produccion promedio de un transformadeidjH 26 21.2
Plan anual de produccion de tablerosidade 1,174 1,468
Plan anual de produccién ttansformadoresufiidades 1,225 1,495
Tiempo necesario para implementar la mejora de procd&as ( 12
Costo de HH en el cambio de mejora de processs)( 58,000
Costo por capacitacién al personal de supervisi@heg(S/). 15,000
CostoTotal por la mejora de procesd §. 73,000
Beneficio bruto anual por la mejora de procesos que incrementa la
. ; 403,000
capacidad productives().
Beneficio neto anual por la mejora de procesos eniraerafo /) 330,000

El beneficioneto anuatlel primerafig de S/ 330,000 representa el 28% de la

utilidad bruta de este negocigue en eR015fuedeSA 6 1 70, 000 .
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Operaciones | 8
D.A.P FLUJO DE PROCESO FABRICACION - ENSAM lTra”Spo.r,te —2
TABLERO DE FUERZA nspeccion )
Esperas | O
Almacenamiento 1
" " Recursos Humanos
°e | |8 :
g @ 5 e} Supervisor: Sup. Actual .
§ E é .5 Operario: Op. Propuesto |X |
f, : s 5 2 5 € |control de Procesos: CP
& |e S |g 2 1% o § Control de Calidad: CC
2 |8 | |z |§ |2 |& |¢&
o] 7] Q@ o3 ® ) ) £
x &) [ ©) — £ w < DESCRIPCION
Sup| 20 | 30 | @D I::> ] [ \/ |Recepcion de Planos
Sup| © 60 |C O |:> - D v Revision de Planos
Sup1
op 9 | 30 [C D - L1 [ \/ |rraslado aamacen
Op 0 25 - |::> |:| D v Recepcion de Materiales
op| 0| 30 [CDO > Wl [ 1/ [Revisionde Materiales
Op | 90 25 |[C D - |:| D v Traslado al area de tableros
Op 0 130 - |::> |:| D v Armado de estructura, montaje de soporteria y barra de tiern
Op 0 240 - |::> |:| D v Montaje de equipos
CP 0 20 O |:> - D v Inspeccion de montaje de equipos
Op 0 180 - |:> |:| D v Conexionado Electrico
Op 0 90 - |::> |:| D v Conexionado del sistema de control
CP 0 60 O |:> - D v Inspeccion de conexionado de equipos
Op | 9 | 30 O - |:| D) v Traslado a Control de Calidad
ce| o | 20|C D |::> [ | D) N/ |Verificaciony pruebas.
op | 9% | 4 |CD - D \/ |Traslado a area de tableros
ce| o | 0 @D |::> HED) \/ |tevantamiento de observaciones
cc| o | 20 [T |:> B [ ) Y/ |Vverificacion Final
op| 65 | 30 | D - D \/ |Traslado al area de embalado
Op | O [ 30 P |:> [ ] [ \/ |Embalado
op | 4 | 30 [T - HED) </ [Traslado aaimacen
Op 0 0 O I:> |:| D v Almacenamiento
Total | 497 | 1290

Tiempo ahorrado: 330minutos <> 20.37 % de tiempo reducido

Figura 21. DAP de flujode procese fabricaciénde tableros propuesto por la mejora del

proceso.
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Operaciones | 8|
D.A.P FLUJO DE PROCESO - ENSAMBLAJE DE ITra”SpO_'Te %
TRANSFORMADORES nspeccion 2
Esperas | 3]
Almacenamiento 1
2 @ » Recursos Humanos .
& 5 % = Supervisor: Sup. Actual | X]
§ E é & Operario: Op. Propuesto
T 9 = c o c E  |control de Procesos: CP
o o Ne) =] c .
2 |2 |g |2 |8 |8 |s |& |ContoldeCalidad: CC
32 |8 |g |z |2 |& |g& |¢g
o o @ <3 @ 7 a £
o &) ~ O = £ Ll < DESCRIPCION
Sup| 20 | 30 |@D |:> ] [ \/ |Recepcion de Planos
S(;JE 0 120 - |:> (| [ D v Revision de Planos
Op 20 15 - |::> |:| D v Recepcion de Componentes ( Bobinado , nucleo)
Op 0 20 O |:> - D v Revision de Componentes ( Bobinado , nucleo )
Op 0 60 - |::> |:| D v Montaje (bobinay nucleo)
CP 18 20 O |:> - D v Verificacion # de espiras,
Op | 12 | 30 \@@p |::> [ ] [ \/ |Conexionado
CP 18 25 O |:> - D v Verificacion de error de relacion
op | 40 | 40 [T D - [ ] D v Traslado al horno
op| 6 | w0 @D |::> ] [ X/ [Tratamiento termico
Op | 6 | 60 @9 —> [ ] [ D \/ [Encubado
Op 0 20 |C D |::> - D v Prueba de estanqueidad (hermeticidad 4PSI x 8h)
Op | 120 | 40 O - [ ] [ \/ |Traslado al pintura
Op 0 6 | q@i» |:> |:| [D \/ [|Pintado acabado
Op 0 432 - |:> |:| D v Curado (tiempo de espera de secado a temperatura ambien
Op| O 20 |C D |:> [ | D) \V4 Inspeccion de espesor de pintura
Op 0 60 - |::> |:| D v Acabado final (placas, etiquetas y pint. Letras)
Op 00 30 O » |:| D v Traslado al area de Control de Calidad
Op | 12 | 50 (C D |:> B D N/ |Revision Final
Op | 60 | 30 -, » |:| D v Traslado al al area de embalado
op| 0 | 20 @D |:> ] D N/ |Embalado
Op | 30 0 O |:> |:| D v Almacenado producto terminado
Total | 452 | 1272

Tiempo ahorrado: 288 minutos <> 18.46 % de tiempo reducido

Figura 22. DAP deflujo de procese fabricaciénde transformadores propuesto por la mejora
del proceso.
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Capitulo V. Planeamiento y Disefio de la Planta

El presente capituloontiene el detalle da distribucion atal de la planta industrial
y, con el empleo @l diagrama de relacion de actividagesanaliza ypropone una nueva
distribucion internacon un mejor aprovechamiento del espagitentash a proporcionar
eficiencias y efectividadenlas operacionedela empresa
5.1.Distribucion Actual de la Ranta

La plantafue disefiad@n sus iniciopara la fabricacion de reactores de ldmparas
fluorescenteslo cual fue cambiando égeuerdaconlas necesidades del mercadio tomase
en cuenta el grado de interaccién gegueriarciertas areas para la fabrigatde
transformadores y tableros eléctricos

La planta cuenta con un &rea total de 4,200 m2, con 42 m de frontis y 100 m de fondo.
Tiene una sola puerta de ingreso, lo cual genera cuellos de botella y tiempos de espera
cuando se cruzal ingreso de insuos y los despachos de productos terminados. Esto podria
remediarse si se contase con una puerta de entrada y otra de salida, en lado apuesto al frontis,

ya que la planta esta entre dos calles en ambos extreomos se muestra en la Figu 2

42.00 metros

100 metros

A
Y]

Figura 23. Area construidde la planta Naranjal.
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Las distribucion de &reade la plantase muestra en la Figura 24 pelrcentaje del area
total es: 38% construid son almacenes de productos comerciddssgue seran trasladados
al nuevo centro de distribucipal 6.85% corresponde al almacén de materias primas y no
existe un area definida para productos termingdesvadenun total de 5% a las areas de
transitq las oficinas administrativas tiemel 2.4% donde se encuentréas areas de
Investigaciér& Desarrollg Disefio & Ingenieria y Produccipd area de fabricacion de
estructuras metélicas es compartida por ambas lineas de produccion y represent@gel 11.27
el area de produccion densdformadores ocupel 9.33% y el area de montaje de tablerds
4.96%, que entre otras areas comunes totalizan un 25 Eb&tea deMatriceriael 1.81% y
esdonde se fabrigapiezas metélicas para manter@nto o produccion de ambas lingas
asimismg Control de Calidadon2.57%; las areas de circulaci@mpasadizosepresentan el
12.63%; y, finalmente el 2%corresponde séreas deestuariosbafnos y duchas.
5.2. Analisis de la Distribucion de la Planta

Se ha diagnosticado un mal dimensionamiento actual de la planta por las siguientes
razones: la existencia de area de almacén de productos comerciales no utilizados en la
planta, el almacén de materia prima y productos terminados deberia tener un area mayor para
mejorar la gestion de inventarios en aras de reducir el capital inmovilizado. Asimismo, la
zona de dgmcho es muy pequefia y genera problemas y retrasos en las recepciones y
despachos; y la zona de produccion requiere de mayor expansion debido a que los pasadizos
son frecuentemente obstaculizados por la falta de almacenes itinerantes y areas de ensamblaje
de tableros, los cuales exigen areas de produccion mayores, que contemplen sus respectivos
almacenes itinerantes y mas areas de ensamblaje. Esto esta directamente relacionado con el

reordenamiento y distribucion de la planta.
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Figura 5. Layoutactualde la planta industrial.
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En cuanto al area de Matriceria, comprende un area un poco sobredimensionada, mas
aun cuando en la zona de Control de Calidad esta prevista el ntentajevos equipos de
prueba que demandaran mayores y mejores puntos de control.
5.3. Conclusiones

Lograr el ordenamiento propuesto en la planta permitird una produccion limpia y
sostenible en el tiempo, que seran las bases para los cambios tecnolégicvaciones que
el negocio pretende alcanzar en el futuro.

La planta necesita de una nueva distribucién que ayude a eliminar tiempos muertos por
el traslado de mercaderias, y ordenar la planta eliminando zonas redundantes que no agregan
valor a la operaodn, reduciendo el desplazamiento del personal y materiales.

El almacén principal de mercaderia que no tiene relacion con las operaciones de la
plantadebe sereubicado a un nuevo almacén acondicionado en un lugar mas estratégico,
cercano a las oficinas dentas y clientes, lo cual permitira reducir tiempos de traslado y
costos logisticos.

Se determind la existencia de inventarios de productos terminados por varios meses, los
cuales ocupan espacio en la planta, generando costos de almacenamiento.dt&iios pro
deberian ser derivados en forma inmediata a los clientes, para evitar que el almacén se
convierta en un almacén temporal de los clientes.
5.4.Propuesta deMejora

Se propone un nuevo disefio de playpgague se cuenta con un almacén de insumos y
producbs terminados pero no con una zona de despacho, Isecuaprovisaen la zona de
ingreso a la planta o en los pasadizos, inclusive.

Para resolver lo antes descrito, se progmmeentraen un almaceén las materias
primas y los productos terminadgysdablecer una zona de despacho reduciendo

ligeramente el area de matricefTambién se requieampliar el area de control de calidad,
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para establecer controles adicionales a los procgsmospliar las oficinas administrativas,
con el fin de incorporar nséanalistas y brindar mejor comodidad al personal técnico
profesional con otras areas, como son los bafios, el comedor o los vestidores.

Empleando la metodologia de Richard Mutlt@&rcomo se muestra en la Figui e
realizé el andlisis de la distribdei actual de la planta, considerando la relacion de las
actividades que comprenden el proceso productivo de transformadores y tableros eléctricos.
También se evaluaron los tiempos y frecuencias de esta relamiarenrontrar una
distribucién mas éptimaahde se puedan contao los traslados innecesarios.

En la Figura B, tambiénse muestra la nueva distribucion resultante, con areas de
transito liberadas y espacios distribuidos en forma ordenada y secumeialierdaonlas
actividades necesarias para la fabricacion de transformadores y tableros elédirngissno,
se considerta reubicacién de las oficinas administrativas cerca a la puerta de ingaeso,
gue no se transitgor las areas de produccj@ueconstituiiaun riesgo de accidentes.

Con la evaluacion costieeneficio sobre la propuesta de la nueva distribucion de la
planta, tal como se detalla en la Tabla 9, se obtiene un beneficio bruto anudla$:33m, y
untiempo de retorno de la inversion de cagvaimeses. La inversion requerida para todo el
cambio de distribucion de la planta es menor al beneficio anual, obtenido por el incremento
de la capacidad productiva y, por ende, de las ventas. Con ello, se ha demostrado que en
menos de siete meses la eagar puede recuperar lo invertido.

El beneficio neto anual para el primer afio de S/. 53,645 representa el 4.6% de la
utilidad bruta de este negocio obtenida el

Los diagramas de actividades de los procesos operativos debelagenados entre
las actividades y las areas de la planta. Con el nagweat considerando el espacio liberado,

producto por la reubicacion de los almacenes de la division comercial y la reasignacion de
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areas, las mejoras obtenidas generan un impacpositivo en los tiempos de fabricacion de

tableros y transformadores.

Almacén de Materias Primas

Almacén de Produtos Terminados

Despacho

Zona de Rebobinado

Zona de Carpinteria Metalica

Zona de Celdas y Tableros

Zona de Pre Tableros

Zona de Trabajos

Ensamble

10

Guillotina de Cartén

11

Matriceria

12

Control de Calidad

13

Arenado y Pintura

14

Residuos

15

Grupos Electrégenos

16

Sala de Reuniones

17

Oficinas

18

Bafios

19

Comedor, Vestuarios y Duchas
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Figura 25. Diagrama de relacion de actividades.

Adaptado de «Administracion de las operaciones product{pas30)

por F. A.

2013, México DF, México: Pearson.



Figura 26. Layoutpropuesto de la planta principal.
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