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RESUMEN EJECUTIVO

En el presente proyecto de investigacion se desarrollara una propuesta de mejora en el
proceso productivo y de instalacion en una plataforma de elevacion. Se analizaran los
aspectos técnicos, sociales y economico-financieros. Ademas, se describiran los
beneficios que estos cambios podria traer para la empresa y asi lograr hacerla mas

rentable.

En el primer capitulo se brindara una breve introduccion y descripcion de la
empresa en estudio. Asimismo, se brindaré razones diversas por la cual se debe dar esta

investigacion, detallando sus respectivos objetivos, alcances v justificaciones.

En el capitulo dos se analizara de manera detallada cada aspecto — tanto interno
como externo — que influye en el desarrollo de la organizacién. Con los resultados de este
andlisis se procederd a determinar y seleccionar aquellos procesos que necesiten una

mejora inmediata.

En el tercer capitulo se realizard un diagnostico exhaustivo de los procesos
seleccionados en el capitulo anterior. Mediante una descripcién detallada de los mismos
y una identificacion de las posibles causas de los problemas, se podra determinar cuéles
son los aspectos que deben mejorar de inmediato.

Luego, en el capitulo cuatro, se plantearan algunas propuestas de solucion ante
los problemas encontrados y, posteriormente, se procedera a elegir las mas indicadas,

priorizando aquellas que sean necesarias.

En el capitulo cinco se detallara el paso a paso a seguir para implementar cada
una de las soluciones elegidas. Asimismo, se estableceran ciertos objetivos y metas a
cumplir luego de realizadas las mejoras y se realizara un presupuesto inicial para proceder

a realizar las soluciones.

Por dltimo, en el capitulo seis se realizara la evaluacion econdmica financiera
correspondiente al proyecto para observar si es que resulta conveniente o no llevar a cabo
las propuestas de mejora. También se mencionaran ciertos impactos sociales y

ambientales que el proyecto puede acarrear.



EXECUTIVE SUMMARY

The present investigation project will develop a proposal for improvement in changes on
the production and installation process on a lifting platform. It will be analyzed technical,
social and economic aspects. In addition, will describe the benefits that these changes

will bring to the company and therefore make it profitable.

The first subject will provide a brief introduction and description of the company
under study. It will also be provide various reasons why this research should be given,

detailing their respective objectives, scope and justification.

In chapter two, will be analyzed in detail each aspects — both internal and external-
that influences the development of the organization. The results of this analysis will

proceed to determine and select those processes that need immediate improvement.

In the third chapter, a thorough diagnosis of the processes selected in the previous
chapter will carried out. Through a detailed description of them and an identification of
the possible causes of the problems, it will be possible to determine which aspects should

improve immediately.

Then, in chapter four, some proposals will be propose to solve the problems
encountered and, later, the most appropriate ones will be chosen, prioritizing those that

are necessary.

Chapter five will detail the step by step to follow to implement each of the chosen
solutions. In addition, certain objectives and goals will be established after the
improvements have been made and an initial budget will be made to proceed with the

solutions.

Finally, chapter six will carry out the financial economic evaluation
corresponding to the project to see if it is convenient or not to carry out the improvement
proposals. It will also mention certain social and environmental impacts that the project

may entail.



CAPITULO I: ASPECTOS GENERALES DE LA
INVESTIGACION

1.1. Antecedentes de la empresa

1.1.1. Breve descripcion de la empresa y resefia historica

Trian Internacional SAC es una empresa de capitales peruanos que se especializa
actualmente en la fabricacion de equipos para el transporta vertical y horizontal de
personas Yy de carga, vale decir, mini ascensores para personas hasta un recorrido maximo
de 15 metros de bajo transito, montacargas (hasta 500 kg), montaplatos. Asi mismo la
comercializacion de ascensores residenciales de bajo transito (importacion de Espafia) y

sillas salva-escaleras (stair lift) rectas y curvas (importacion del Reino Unido).

Ademas de ello, TRIAN INTERNACIONAL SAC, ubicada en Pachacamac,
desarrolla distintos proyectos de ingenieria (fabricacién de estructuras en carpinteria
metalica, embellecimiento de ambientes con paneles de acero inoxidable, entre otros).

Fundada en 1996, por los cuatro hermanos Matto Caceres, los cuales actualmente
desempefian cargos gerenciales en laempresa, TRIAN S.A.C. posee también un inmueble

que utiliza como oficinas para reuniones importantes ubicada en San Isidro.

A través de los afios, TRIAN se ha encargado de la fabricacion de diversos tipos
de productos. Desde antenas parabdlicas en sus inicios, hasta los elaborados actualmente.
Gracias al gran crecimiento que el sector inmobiliario ha tenido con el pasar de los afios,

las plataformas de elevacion son actualmente su producto estrella.

TRIAN tiene muchos planes de expansion de marca y de planta en los préximos
afios. Con un sector inmobiliario en constante crecimiento y muchos otros en los cuéles
podria ingresar, las condiciones se presentan muy favorables para el desarrollo de esta

compafia



1.1.2. Descripcién de los productos o servicios ofrecidos

TRIAN se dedica a la produccion de productos de elevacion, carpinteria metélica y al
servicio post-venta de cada uno de ellos. En primer lugar, la produccion de elevadores
involucra a plataformas, como las utilizadas en diversos edificios, condominios, clubs,
etc, para personas con alguna discapacidad; a montacargas, utilizadas para elevacion de
materiales muy pesados; y a sillas salva-escaleras, que son instaladas como opcion

adicional a las plataformas de elevacion con la diferencia que suben en diagonal.

Figural.1

Plataforma de elevacion

Fuente: TRIAN S.A.C., (2016)



Figural.2

Montacargas

Fuente: TRIAN S.A.C., (2015)

Figural.3

Silla salva-escalera

Fuente: TRIAN S.A.C., (2015)

Asimismo, se encargan de la elaboraciéon de diversos productos de carpinteria

metalica, tales como andamios, armaduras, estructuras, entre otros. Cabe resaltar que, a



manera de innovacion, TRIAN elabora ciertos elementos que requiere para su
funcionamiento diario. Por ejemplo, las oficinas que existen dentro de la planta de
produccion han sido elaboradas por ellos mismos; esto con ayuda de planchas de aluminio

y modelos de cabinas de ascensores hechos anteriormente.

Figural.4

Cabina de gerencia

Fuente: TRIAN S.A.C., (2015)

Por ultimo, el servicio post venta que ofrecen es para aquellos productos que les
venden a sus clientes. Esta rama es una que recién se viene implementando hace unos
afios. Comenz6 con un 3% de participacién en sus ingresos totales anuales hasta llegar a
casi al 20% en la actualidad, por lo que es un servicio que buscan seguir mejorando para

beneficio tanto de sus clientes como suyos.

1.1.3. Descripcion del mercado objetivo de la empresa

Debido a la normativa legal existente actualmente, podria asegurar que el sector objetivo
de la empresa es el de las edificaciones en general. En el afio 2006, mediante el Decreto
Supremo N°011-2006-VIVIENDA, se aprobaron diversas normas técnicas planteadas
por el Ministerio de Vivienda, Construccién y Saneamiento, incluida la Norma A.120 de

Accesibilidad para Personas con Discapacidad.



Esta norma incluia ciertos parametros que obligaban a las nuevas edificaciones a
construir, entre otras cosas, rampas de acceso para discapacitados. Debido a la cierta
complejidad establecida por la norma y al cada vez mayor precio por m2 en las diversas
zonas del pais, la norma establecia una alternativa a las rampas: medios mecénicos, tales

como plataformas de elevacion (producto de esta investigacion) y sillas salva-escaleras.

De esta manera, nacid una oportunidad para las empresas que ya venian
ofreciendo estos productos, incluyendo a TRIAN. Con el boom inmobiliario existente
desde hace ya varios afios, este mercado contina creciendo a grandes pasos, lo que
también genera una oportunidad para la empresa de incrementar su participacion

mediante la captacion de nuevos clientes y la fidelizacidn de estos y de los que ya posee.

Con respecto a los otros productos de la empresa, puede mencionarse que el
mercado objetivo incluye al sector inmobiliario y también a otros clientes recomendados

por los que ya posee actualmente.

1.1.4. Estrategia general de la empresa

Para poder establecer el camino a seguir para los procesos y operaciones de una empresa,
es necesario establecer estrategias que permitan la formacion de una ventaja competitiva.
Dentro de los 3 niveles distintos de estrategias existentes - a nivel funcional, a nivel de
negocios y a nivel corporativo - destacan las estrategias genéricas de Michael Porter,
ubicadas en el segundo nivel de dicha clasificacion.

Figural.5

Estrategias genéricas de Porter

Tipo de ventaja perseguida

Bajo Costo Diferenciacion
o
S Rango Estrategia de Estrategia de
© amplio de liderazgo de diferenciacion
g tlientes bajo costo. amplia.
3
(% : -
,E Segmento | Estrategia de Estrategia de
@ estrecho de bajo costo diferenciacion
8 clientes enfocada. enfocada.

Fuente: Palacios, M. P., (2015)




TRIAN aplica una estrategia de Porter basada en una diferenciacion enfocada,
pues precisamente lo que logra diferenciarla de la competencia es la calidad de los
productos que ofrece y, asimismo, dirige sus productos a un nicho de mercado que no
busca solo cumplir con lo exigido por la norma, sino que busca un poco mas de
comodidad y seguridad para aquellas personas que utilicen las plataformas y no sélo que
les cueste lo menos posible. Esto a pesar que pueda costarles un poco mas, debido

precisamente a la calidad ofrecida.

Es importante mencionar que, actualmente, si el grupo de competidores que posee
la empresa ha aumentado es porque existe una mayoria de clientes que busca el nivel de
calidad mas bajo posible, por lo que el esfuerzo que ha realizado — y continta haciendo
— TRIAN para mantener su posicion en el mercado es digno de elogios. Ahora también
se debe mencionar que para ese resto del mercado que no es, necesariamente, el objetivo
de la empresa, existe un modelo de plataforma denominado “ahorrador”, que no tiene la
calidad que ofrece en el resto de sus productos, por lo que también es de un precio mas

bajo.

Cabe resaltar que TRIAN busca la mas alta calidad a lo largo de toda la cadena
de suministro. Desde la eleccion de los proveedores (Aceros Arequipay TRADISA), que
les ofrezcan una materia prima de buen nivel; pasando por cada uno de los procesos en
los que participan los trabajadores debidamente capacitados y supervisados; hasta la
instalacion en el lugar de montaje. Incluso buscan incluir temas de calidad superior en el
servicio post venta que ofrecen, ya que realizan un constante seguimiento luego de

entregado el producto e incluyen también servicios de mantenimiento para los mismos.

1.1.5. Descripcion de la problematica actual

En la actualidad, el 5.2% de la poblacion peruana presenta algun tipo de discapacidad (1
millon 575 mil personas), segun lo dio a conocer el Instituto Nacional de Estadistica e
Informatica (INEI) el Dia Internacional de las Personas con Discapacidad en el afio 2013.
De este total, 59.2% posee una discapacidad motora; en otras palabras, 932 mil personas

presentan dificultad para moverse, caminar y/o usar brazos y piernas.

Con la informacion recabada se puede intuir que, para la época en la que se
promulgd la norma A.120, la cantidad de personas discapacitadas no era mucho menor.

Esto motivo el establecimiento de TRIAN en el rubro de elevacion, asi como de sus
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competidores. Desde la fecha de inicio de operaciones, han surgido ciertas situaciones —

externas e internas — que influencian de manera directa a la empresa.

1.1.5.1. Problemética externa

Existen dos tipos de fabricantes en este mercado, aquellos a los que no consideran como
factor preponderante la calidad de los acabados y la seguridad en el disefio del producto;
es decir, en el concepto del producto, muchas veces no cumplen con las especificaciones
de seguridad, solo buscan que la plataforma “suba y baje” para poder disminuir el precio
de venta y ganar méas. Por otro lado, estan los fabricantes que les interesa brindar un
producto de alta calidad y seguridad; no es simplemente cumplir por cumplir, buscan
trascender en el tiempo y en las personas; es decir, tienen como mision poder crear
productos que mejoren la calidad de vida de las personas. Lamentablemente, al 80% del
mercado solo les interesa cumplir con la ordenanza municipal (la norma técnica), ya que,

si no la cumples, no se obtiene la conformidad de obra.

1.1.5.2. Problematica interna

Los procesos de produccion e instalacion de las plataformas de elevacidn para personas
desarrolladas por TRIAN S.A.C son procedimientos que requieren cierto nivel técnico
para poder ser realizados. El personal de la empresa ha ido ganando experiencia técnica
con el pasar de los afios que le permite cumplir con las exigencias del mercado para
brindar un producto de calidad; sin embargo, no fueron capacitados en un instituto

técnico.

Actualmente, toda la produccién de la empresa comprende de plataformas
personalizadas a los requerimientos infraestructurales de los clientes, pero el utilizar
tubos de fierros recubiertos para la fabricacion de las plataformas impacta en un mayor
tiempo en el proceso de produccion, lo que solo le permite fabricar 4 elevadores al mes,
cuando, con la capacidad de sus maquinas, podrian producir hasta 6 plataformas
mensuales; sin embargo, la empresas competidoras fabrican en promedio 6 plataformas.
Por otro lado, la empresa se demora una semana y media en fabricar una plataforma la
cual luego se vendera en el mercado a $5,000, mientras que la competencia se demora
una semana aproximadamente en fabricar una plataforma la cual tiene un precio de venta
promedio de $4,800.



Es por esto que se requiere nuevos materiales e implementar un redisefio del
proceso de fabricacion de las plataformas elevadoras, para asi desarrollar un nuevo
producto con alternativas que demanden un menor tiempo de fabricacion, y ademas con
un menor costo total de produccion, con lo cual se podria llegar a fabricar 6 plataformas
al mes. Es decir, la implementacion del redisefio en el proceso de fabricacion solucionara

el problema de productividad que afronta la empresa.

1.2. Objetivos de la investigacion

1.2.1. Objetivo general
Implementar una mejora en los materiales de fabricacion y en el proceso de produccién
de las plataformas de elevacidn, para aumentar la productividad de la empresa TRIAN

S.A.C. y reducir sus costos totales de produccion.

1.2.2. Objetivos especificos
- Analizar el uso de acero inoxidable en la infraestructura de la plataforma, en lugar de

los tubos de fierro recubiertos.

- Investigar el impacto del cambio de la materia prima (acero inoxidable) en el proceso

de produccion.

- Investigar el impacto del cambio de la materia prima (acero inoxidable) en el proceso

de instalacion de la plataforma.

- Desarrollar un correcto analisis de los costos totales de fabricacion e instalacién, con la

finalidad de evaluar la viabilidad econémica del proyecto.

- Evaluar la alternativa de capacitar al personal en diferentes cursos técnicos relacionados

con la fabricacion e instalacion de las plataformas elevadoras.

- Evaluar una redistribucion de la planta de fabricacion, con la finalidad de mejorar el

tiempo de produccion.

- Evaluar la posibilidad de ampliar la capacidad de produccién de la planta.
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1.3. Alcance y limitaciones de la investigacion

Con respecto al alcance y limitaciones de la investigacion, se puede mencionar un alcance
geogréfico, uno dentro de las areas involucradas y una relacionada al nivel de interaccion

existente con la empresa.

En primer lugar, hay que mencionar que TRIAN, actualmente, ofrece productos
solo en el mercado limefio y no posee planes de expansion a otros departamentos. Con
respecto al alcance dentro de las areas de la empresa, busca encontrar mejoras
principalmente en las areas de produccion y distribucion. Produccion se encarga de la
fabricacion del producto y de la instalacion en el lugar de montaje; mientras que los de
distribucion se encargan de trasladar los componentes hasta la ubicacion deseada. Se debe
recalcar que dichas areas no se encuentran bien definidas dentro de la empresa, pero se
mencionan para dar la idea del alcance permitido. Por Gltimo, la buena y cercana relacion
existente con los gerentes de la empresa permite el acceso a cierta informacion certera
tanto de la empresa como del mercado. Esta relacion también podria permitir la
implementacién de las soluciones propuestas por esta investigacion; con lo cual se podria
aumentar la productividad de la empresa — la cual, actualmente, es de 4 plataformas/mes
/ (8 horas * 4 trabajadores * 5 dias/semana * 4 semana/mes) = 0.006 plataforma/HH —
con un menor costo total de fabricacion e instalacion, impactando en una mayor cantidad

de unidades vendidas, brindando un producto de mayor calidad.

1.4. Justificacion de la investigacion

1.4.1. Justificacion técnica

El utilizar acero inoxidable en la fabricacién permite reducir los tiempos de produccion
de las plataformas personalizadas. Ademas, el redisefio permite reducir los tiempos de
instalacion del producto y mejorar la calidad de las plataformas
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Figura 1. 6.

Tubos de acero al carbono laminado en caliente

)

Fuente: Aceros Arequipa, (2016)

Asimismo, se otorgara una capacitacion adecuada a las personas que formen parte
de estos procesos para que puedan tener buenas practicas y no se vean perjudicados con

el cambio de material.

1.4.2. Justificacion econémica

Se podria disminuir un 20% el tiempo de fabricacion, sin bajar la calidad del producto ni
el nivel de seguridad; de esta manera, el producto serd mucho méas competitivo. Ademas,
al disminuir este tiempo, también reduciran las horas hombre y la cantidad de los
materiales adicionales utilizados (pintura, herramientas, etc.); esto permite una mayor
flexibilidad al momento de establecer el precio para competir con el precio del mercado.
La reduccion del tiempo de ciclo puede generar una reduccién en el costo operativo de
aproximadamente 10%. Al tener un mayor ingreso, se podra invertir en la capacitacion
del personal y en nuevas investigaciones que le permitan a la empresa seguir innovando

para seguir siendo competitivo.

Por otro lado, para poder instalar una plataforma elevadora se necesitan 2
operarios y un supervisor, dado que solo hay 4 operarios, no se podrian instalar 2
plataformas a la vez, ya que se tendria que parar el proceso de fabricacion. Por este
motivo, al reducir las horas hombre que demora la fabricacion o instalacion de una

plataforma, no sera necesario tener que detener un proceso por mas de un dia.
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Al tener un precio que pueda competir con el precio del mercado y que ofrezca
caracteristicas de mayor nivel, las ventas aumentaran, que sumado a la reduccién de los
costos totales de fabricacion, el tener un personal mejor capacitado, el haber reducido los
tiempos da produccion e instalacion y el usar al maximo la capacidad de la empresa, se

podran alcanzar varios y adecuados beneficios econémicos.

1.4.3. Justificacion social

Se busca un mayor cuidado del medio ambiente y de la salud de las personas con esta
mejora. El material con el que actualmente se trabaja es el hierro; que, debido a los altos
niveles de humedad de la capital, tiende a oxidarse. Este dxido, en altas concentraciones,
puede ser dafiino. EI cambio de material evitara el uso del hierro, evitando asi problemas

relacionados a este elemento.

Asimismo, los trabajadores de la empresa se verdn beneficiados con las
capacitaciones gque se brindaran para estar actualizados en cuanto a posibles cambios en
los procesos de produccion e instalacion, mejorando asi sus habilidades. Por ultimo, cabe
rescatar la importancia del producto ofrecido al mercado. Su uso se dirige principalmente
a personas discapacitadas, por lo que una mejora en la empresa brindara una mejor

calidad en el servicio para este publico.

1.5. Hipdtesis de la investigacion

El cambio en los materiales de fabricacion va a contribuir al incremento de la
productividad y reduccion de costos del proceso de fabricacion de plataformas elevadoras
de TRIAN S.A.C.

1.6. Marco conceptual de la investigacion

El primer articulo que se utilizara como referencia es “Perfiles Zonales”, elaborados por
la encuestadora IPSOS APOYO tanto para el mes de diciembre del 2015 como para el
mes de Marzo 2016. De ambas fuentes podemos obtener, basicamente, estadisticas
relacionadas al aumento poblacional que la ciudad de Lima esta viviendo en tan so6lo 3

meses. Esto puede relacionarse, durante el desarrollo del proyecto, al continuo boom
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inmobiliario que se viene viviendo y, por ende, a un potencial aumento del mercado de

plataformas de elevacion del cual TRIAN S.A.C. participa.

Por otro lado, una de las tesis a utilizar como alusion es “Estudio de Factibilidad
Técnico Econdmico para la Instalacion de una Fabrica Productora de Ascensores”; de la
cual podemaos recopilar informacion acerca del proceso de produccién de ascensores. Si
bien es cierto que el proyecto trata acerca de la produccion de plataformas de elevacion,
el concepto del proceso es muy similar ya que la principal diferencia entre una plataforma

de elevacion y un ascensor es la existencia de una cabina.

Asimismo, cabe resaltar la importancia de la tesis denominada “Estudio Técnico
del Sistema de Ascensores de Lima Metropolitana”, que se utilizara como referencia para
la elaboracién de un flujograma donde se indique el paso a paso desde la recepcion de
una cotizacion u orden de compra de una plataforma, hasta la entrega e instalacion final
en el sitio acordado. TRIAN S.A.C. tiene uno bien elaborado, pero, como todo proceso,
posee oportunidades de mejora que pueden ser complementadas con la informacion

brindada por esta investigacion.

Se presenta, a continuacién, un cuadro en el cual se observa, de manera mas
sencilla, las similitudes y diferencias existentes con los trabajos de investigacion

previamente mencionados.

Tabla1l.1

Similitudes y diferencias entre investigaciones

Trabajo de I - .
.] g Similitudes Diferencias
Investigacion
* Demuestra una viabilidad
econdomica técnica en la = Busca iniciar una nueva empresa

Estudio de Factibilidad
Técnico Econdmico para
la instalacion de una

produccion de ascensores
(plataformas de elevacion)

mas no mejorar una existencia

fabrica productora de
ascensores

* Se recalca en la importancia del

crecimiento del sector
inmobiliario para el desarrollo de
la investigacion

El entorno politico, econdmico,
social, tecnoldgico y legal de la
epoca es radicalmente diferente al
existente ahora

Estudio Técnico del
Sistema de Ascensores
en Lima

* Existencia de

Procesos de realizacion de
cotizaciones y ordenes de compra

flujogramas
elaborados de acuerdo a los
procesos ya mencionados

Se toma mucho méas importancia a
la elaboracion de flujogramas en
esta investigacion

El entorno politico, econdmico,
social, tecnologico y legal de la
epoca es radicalmente diferente al
existente ahora

Elaboracion propia
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1.7. Marco conceptual de la investigacion

Este proyecto busca la mejora de los procesos de produccion de las partes a ensamblar y
de la instalacion de dichas partes de una plataforma de elevacion para personas.
Basicamente, esto consiste en un cambio de materia prima utilizada para ambos
procedimientos y asi poder aumentar la competitividad de la empresa, sin disminuir la
calidad ni seguridad del equipo. Ademas, se desarrolla y explica el proceso productivo,
afirmando la importancia de tener recurso humano capacitado, que aumente la
produccién y calidad del producto, buscando siempre el mejor equipo y la diferenciacion
de la empresa. Una vez que se determine y compruebe que a través de una reduccion en
el tiempo de fabricacion se y un aumento en la capacitacion de la mano de obra, se podra
reducir costos y asi se podra reducir el precio de mercado, permitiéndole a la empresa

aumentar la competitividad y productividad.

Actualmente, TRIAN S.A.C. utiliza diversos materiales para los procesos de
instalacion y produccién de su producto estrella, las plataformas de elevacion para
personas. Dentro de estas partes destacan ciertos tubos de hierro que se utilizan para la
elaboracion de soportes para la plataforma y para los rieles que esta recorrera. Dado que
el fierro utilizado es un material no tan resistente como se desearia se le suele recubrir,
luego de instalado, con acero inoxidable. Esto también depende del modelo de la
plataforma, ya que existen algunos modelos llamados ahorradores que no utilizan este

recubrimiento.

Si bien es cierto que la empresa elabora un plan de mantenimiento adecuado a la
hora de vender uno de sus productos, muchas veces los clientes no lo siguen. Cabe resaltar
también que muchas otras veces utilizan las plataformas de manera inadecuada,
basicamente sobrepasando la capacidad maxima del mismo, que suelen variar entre 85 a
120 Kg, dependiendo del modelo de la plataforma. Incluso, si por los clientes fueran,
sobrepasaria el limite de recorrido, que es 2.5 metros de altura. Felizmente esto es
imposible ya que el riel que se instala no mide mas de lo establecido. Es de esta manera
que, luego de un par de afos, los elevadores empiezan a arquearse ligeramente. Si bien
es cierto que es algo practicamente imperceptible para la vision humana, a la hora del uso

se nota, y esto es algo que causa molestias en los clientes.
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Debido a esta insatisfaccion es que nace este proyecto. Luego de un anélisis de la
situacion actual, se plantearan soluciones que puedan lograr un beneficio para la empresa,
manteniendo su estrategia de diferenciacion con enfoque en la calidad de sus productos

a un menor costo del actual.
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CAPITULO II: ANALISIS SITUACIONAL DE LA
EMPRESA Y SELECCION DE PROCESO A SER
MEJORADO

2.1. Andlisis externo de la empresa

Para poder formular de la manera mas correcta posible las estrategias mas adecuadas para
la empresa — TRIAN — es de crucial importancia realizar un andlisis exhaustivo de las
fuerzas que integran la competencia en la industria correspondiente. La industria de
plataformas de elevacion ha ido aumentando considerablemente en los Gltimos afios — de
la mano con el crecimiento del sector inmobiliario —y es por eso que se deben identificar

las debidas oportunidades y amenazas existentes.

De esta manera, se realizara el analisis externo para TRIAN S.A.C. Se empezara
con un analisis general del entorno global, luego se realizara un anélisis den entorno
competitivo y por altimo se buscard identificar y analizar ciertas oportunidades y

amenazas que pueda interactuar con la empresa.

2.1.1. Andlisis del entorno global
Para este analisis se procederd a realizar un estudio de las fuerzas Politico-Legales,
Econdmico-Financieras, Socio-Culturales, Demograficas, Ambientales y Tecnoldgicas

con la finalidad de evaluar el entorno global que rodea a TRIAN.

2.1.1.1. Analisis de las Fuerzas PEST
a) Fuerzas Politico-Legales

Como se menciond anteriormente en el afio 2006, mediante el Decreto Supremo N°011-
2006-VIVIENDA, se aprobaron diversas normas técnicas planificadas por el Ministerio
de Vivienda, Construccion y Saneamiento, incluida la Norma A.120 de Accesibilidad
para Personas con Discapacidad. Dicha norma ha sido actualizada por ultima vez en el
afio 2009, basicamente aclarando ciertas dudas que quedaban sin resolver de lo

dictaminado afios atras.
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Esto significd una oportunidad para las empresas relacionadas al rubro de
elevacion (ascensores, montacargas). Si bien es cierto que ya producian ciertas
plataformas de elevacidn para personas, la aparicion de esta ley potenci6 dicho mercado.
La norma A.120 instaba a las nuevas edificaciones a brindar mayores facilidades de
acceso mediante, principalmente, el uso de rampas. Sin embargo, dadas las condiciones
de la norma (muchisimos parametros de acuerdo a las diferencias de nivel existentes o de
las pendientes de las rampas a ubicar, por ejemplo) y el continuo incremento del precio
del metro cuadrado (m2) en los diversos distritos de la capital, la construccidn de una no
era lo mas adecuado. Ante esto, la propia norma incluia una opcion distinta: los medios

mecanicos (sillas salva-escaleras y plataformas de elevacién)

Junto con este reglamento fue promulgado, también en el 2006, una norma EM
070 relacionada al transporte mecanico utilizado para brindar facilidades de acceso a las
personas con algun tipo de discapacidad. En esta norma se detalla ciertos parametros a
seguir cuando se procede instalar algun elemento mecanico (ascensores, montacargas,
pasillos moviles o escaleras mecanicas) en una edificacion, tales como caracteristicas del

pozo, limites de velocidad, capacidades de carga, entre otros.

Por ultimo, cabe resaltar también la existencia de una Ley de Promocién del
Arrendamiento para Vivienda, establecida mediante el Decreto Legislativo N° 1177 y la
Resolucion Suprema N°188-2015-PCM el 17 de julio del 2015, promueve la inversion
en la construccion de inmuebles destinados al alquiler para viviendas. Dado que esta ley
ayudara a la aparicion de un nuevo sector inmobiliario (por asi decirlo), eso significara

un potencial nuevo mercado para las empresas del rubro elevacién, entre ellas TRIAN.

b) Fuerzas Econdmico-Financieras

Es importante hablar, en primer lugar, acerca del Producto Bruto Interno del pais. EI PBI
es el factor que nos indica como estd creciendo la produccion del pais y como estan
creciendo las ventas en promedio en los diferentes sectores comerciales. Debido a las
diversas coyunturas que ha vivido nuestro territorio en los Gltimos afios, el indicador ha
aumentado en un 3.8% a finales del afio 2016 y el Instituto de Economia y Desarrollo
Empresarial (IEDEP) de la Camara de Comercio de Lima proyect6 que este se situara en
4.2% para el 2017 (PBI peruano crecera 3.8% el 2016 y 4.2% el 2017, 2016).
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Tabla 2.1

PBI (Variaciones porcentuales respecto al mismo periodo del afio anterior)

Actividades Econémicas 2014 2015 2016 2017
PBI GLOBAL 2.4 3.3 3.8 4.2
AGROPECUARIO 1.9 3.3 0.9 3.8
PESCA -279 159 -9.5 155
MINERIA E HIDROCARBUROS -0.9 9.5 15.9 7.4
MANUFACTURA -3.6 -1.7 2.8 3.9
ELECTRICIDAD Y AGUA 4.9 6.1 7.7 5.4
CONSTRUCCION 1.9 -5.8 -0.3 3.7
COMERCIO 4.4 3.9 2.5 3.4
OTROS SERVICIOS 5.0 4.2 4.8 4.9

Fuente: MEF, BCRP, INEI, (2016)

Como se puede apreciar, se estima que el PBI del sector construccion, aquel en el
que se encuentra directamente involucrado TRIAN S.A.C, crecera para el 2017, lo cual
es beneficioso para la empresa; ademas, debido a la situacion que sufrié el Peru el primer
trimestre del 2017 (Fendmeno costero), el gobierno buscara fortalecer este sector para

promover la construccion de nuevas obras y viviendas.

Por otro lado, la ley de Promocién del Arrendamiento para Vivienda
anteriormente mencionada podria introducir al pais el leasing inmobiliario. Con esta
estrategia los arrendadores podran alquilar un inmueble por un determinado nimero de
afios y luego tener la primera opcion a comprar sin necesidad de una inicial. Esto, sumado
a un continuo aumento a través de los afios de los salarios mensuales obtenidos por los
peruanos, podria incrementar la demanda efectiva de vivienda, tal y como se ha ido

observando hasta ahora.
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Figura2.1

Crecimiento del PBI Sector Construccion (2013-2015)
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Fuente: CAPECO, (2015)

Figura 2. 2

Demanda Efectiva de Viviendas (2008-2016)

Demanda Efectiva de Viviendas
(miles de hogares)
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Fuente: CAPECO, (2015)

Sin embargo, hay que sefialar que si bien esta demanda crece, lo esta haciendo a
un ritmo paulatino comparado con afios anteriores. Todo esto debido a una desaceleracion
econdmica que se viene viviendo en el pais, quiza debido a la continua devaluacién del
sol desde hace ya unos meses, por ejemplo. También se encuentra disminuyendo, segun
la revista Semana Econdmica, debido a la reduccién de la oferta — basicamente por la

falta de suelo urbano — e, incluso, a un continuo aumento del precio del metro cuadrado.
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¢) Fuerzas socio-culturales, demograficas y ambientales

Aln existen muchisimas empresas que tienen sus oficinas principales en casas alquiladas.
Sin embargo, muchas de estas se encuentran buscando un edificio corporativo donde
instalarse, lo que aumenta mas aln la demanda de este tipo de inmuebles (lo que
beneficiaria a TRIAN).

Con respecto a los inmuebles destinados para viviendas, es importante recalcar el
continuo aumento de la poblacién a nivel nacional. De acuerdo con la informacién
brindada por IPSOS APOYO en su informe “Perfiles Zonales” correspondiente a los
meses de diciembre del 2015, la poblacién en la capital bordeaba los 10 millones de
habitantes. Esto muestra un importante crecimiento demogréafico respecto a inicios del
mismo afo, donde, segun el Instituto Nacional de Estadistica e Informacion INEI, existia

una cantidad relativamente menor de personas.

Tabla 2. 2

Crecimiento Poblacional 2015

Enero 2015 Diciembre 2015 Crecimiento
(INEI) (IPSOS) Poblacional

Habitantes 9,834,631 9,893,245 0.596%
Elaboraci6n propia

Es muy importante recalcar también el rol que juega el Fenémeno del Nifio que
se viene viviendo desde el afio pasado y el Fendmeno del Nifio Costero que ocurrio el
primer trimestre del afio 2017. Si bien es cierto su impacto podria observarse de mejor
manera en otros sectores (pesca, agricultura o transporte) que en el inmobiliario o
construccion, el efecto general se distingue en una disminucion de Producto Bruto
Interno. Segin AON Grafia, empresa corredora de seguros, se puede esperar que caiga
hasta un 3% de crecimiento. Si el escenario es peor del esperado (dado que con factores
ambientales no se puede asegurar nada), podria terminar el afio con un decrecimiento del
PBI. Esto se presenta como una amenaza para la empresa, a pesar que quiza el impacto
no se vea muy claramente en este sector. Por otro lado, debido a la destruccion e
inundacion de varias viviendas y obras, el Estado buscara impulsar este sector para poder

reconstruir el pais y reparar los dafios ocurridos. En marzo de 2017 se habian reportado
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mas de 157 mil viviendas afectadas a nivel nacional y 159 puentes colapsados, siendo

una de las peores tragedias registradas en la historia del Pert (Cabral Mejia, 2017)

Sin embargo, a pesar de los cambios rapidos por los que estamos pasando, aln
falta concientizar a los usuarios sobre la importancia de brindar la accesibilidad a
personas con algun tipo de discapacidad, no solo para cumplir la ley, sino porque es lo

correcto y es necesario para contribuir con la sociedad.

d) Fuerzas tecnoldgicas

La tecnologia referente a las plataformas de elevacion ha ido actualizandose
constantemente a través de los afios. EI mercado empezé con plataformas hidraulicas,
muy pequefias y totalmente diferentes a las que se ven actualmente. Posteriormente
empezaron a destacar las plataformas con tambor de enrollamiento y un cuarto de
maquinas instalado al costado (similares a un ascensor con cabina comun y corriente,
pero en un modelo mas compacto y de menor recorrido y carga maxima). Dado que este
cuarto de maquinas (espacio dedicado a la instalacion de un motor-reductor) ocupaba un
espacio fuera del especialmente dedicado para la plataforma y sus rieles; naci6 el mismo
producto pero con un cuarto de maquinas ubicado en algin nivel de su recorrido.
Ultimamente ya puede encontrarse plataformas cuyo cuarto de méaquinas yace en la parte

superior del riel, evitando asi que ocupe algln espacio adicional.

Figura 2.3

Plataforma hidraulica con tijerales

o

Fuente: Grupo ERC, (2015)
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Figura2.4

Plataforma de elevacion con cuarto de maquinas superior

Fuente: TRIAN S.A.C, (2015)

Todos estos factores tecnoldgicos son de vital aprovechamiento para el desarrollo
y éxito de una compafiia de este rubro. Dado que ya se ha logrado maximizar el espacio
utilizado para el montaje de estas plataformas, lo que se busca actualmente es mejorar la
calidad del producto mediante una innovacion en la materia prima utilizada. La mayoria
de las empresas buscan solamente cumplir con la norma existente, es decir, hacen
plataformas de elevacidén lo menos costosas posibles de tal manera que cumplan su
funcién: brindar facilidades de acceso para personas discapacitadas. Sin embargo, el
material que utilizan para esto (fierro) no tiene una larga durabilidad y es de dificil manejo
para los operarios. Lo que no suele percatar es que estos problemas pueden acarrear

mayores costos. Por eso, se buscar incurrir en una solucién a este problema.

Como conclusion podemos afirmar que el Pert desde hace 25 afios, esta en un
continuo proceso de crecimiento econémico e industrial en beneficio de su poblacion.
Asimismo, no es ajeno a los cambios acelerados en las costumbres de las personas y al
avance tecnoldgico que deberia ser aprovechado en beneficio del desarrollo del pais, en

equilibrio con leyes que ayuden y no sean una traba para este desarrollo.
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2.1.2. Andlisis del entorno competitivo

Para este analisis se procedera a realizar un estudio de las 5 fuerzas establecidas por
Michael Porter, que son aquellas que determinan el nivel de competencia en un sector
industrial — competidores potenciales, proveedores, compradores y productos sustitutos.
Asimismo, se utilizara una Matriz de Grupos Estratégicos con la finalidad de separar los
competidores existentes para, posteriormente, evaluarlos con ayuda de una Matriz de
Perfil Competitivo, que permite identificar cuales son los competidores mas amenazantes

existentes en el sector y grupo detallados.

2.1.2.1.Modelo de las 5 fuerzas de Porter

Figura2.5

Modelo de las 5 fuerzas de Porter

Amenaza de nuevos
competidores

BAJA
Poder de negociacién de Amenaza de Amenaza de
los clientes competencia existente productos sustitutos
MEDIO MEDIA BAJA

Poder de negociacion
de los proveedores

BAJO/MEDIO

Elaboracion propia

a) Amenaza de nuevos competidores

Ingresar al mercado abarcado por TRIAN S.A.C., ademéas de requerir un capital
considerable, requeriria un amplio conocimiento acerca de la tecnologia y técnicas
necesarias para una correcta produccion de plataformas de elevacion. Asimismo, cabe

resaltar que si bien el sector industrial en el que principalmente participa (sector
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inmobiliario) se encuentra en constante crecimiento, este se ha reducido en los ultimos
afios. A pesar de esto, existe una politica gubernamental que cada vez insta mas a tener
facilidades de acceso a establecimientos para personas discapacitadas. Por estos motivos,

puede considerarse esta amenaza como baja.

b) Amenaza de competidores existentes

En el mercado en el que se desenvuelve la empresa existen alrededor de 100 competidores
en la actualidad. TRIAN forma parte, sin embargo, de las 10 mejores empresas que
conforman este total, entre ellas las mas relevantes “Elevacion y Automatizacion”,
“Ascensores Soluciones SAC”, “Ascensores y Montacargas”, “Elevadores Pert SAC” y
“TRIANON?”. Entre las empresas mencionadas conforman una participacién del 57% del
mercado; por otro lado, TRIAN SAC tiene una participacion del 3%. También es
importante mencionar que si bien no son los lideres del mercado, cuentan con una cartera
de clientes fieles que los prefieren por la calidad de sus productos (no necesariamente por
ofrecer los mejores precios), por mas que no sea tan facil diferenciarse de los productos
de los competidores por la naturaleza de los mismos. Por las razones anteriormente

mencionadas, es que se considera esta amenaza como media.

c) Amenaza de productos sustitutos

La principal necesidad que debe cubrir la plataforma es transportar una persona (en
ciertos casos algun tipo de carga) de un punto a otro, frente a un impedimento como
suelen ser las escaleras. Como tal, la rampa también cubre esta necesidad; pero esta suele
ponerse cuando la distancia a recorrer es corta y el costo de construccion de esta es menor
al de la instalacion de una plataforma. Sin embargo, la mayor parte de los casos, la opcion
mas viable y rentable es la instalacion de una plataforma; por ese motivo, la amenaza de

productos sustitos es baja.

d) Poder de negociacion de los proveedores

TRIAN trabaja con dos proveedores de acero, su principal materia prima: Aceros
Arequipa y Tradisa. Acorde con la informacién brindada, no existe en dicho mercado

algun otro competidor que tenga la calidad de acero que ellos buscan para sus productos,
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aunque se puede mencionar que dependiendo del producto que sus clientes requiere,

podrian adquirir un material de menor calidad (como para un modelo econémico).

Sin embargo, es importante considerar que el acero es una materia prima muy
importante para elaborar el producto que TRIAN fabrica. Incluso su precio a nivel
mundial ha aumentado en comparacion al afio pasado. También es importante mencionar
que TRIAN es una empresa que fabrica por proyectos y no demanda una gran cantidad
de material. Respecto a los demas insumos necesarios, son féciles de conseguir y pueden
encargarlo a cualquier proveedor. Por los motivos explicados, podemos considerar el

poder de negociacion de los proveedores como bajo/medio.

e) Poder de negociacion de los clientes

En el mercado hay poca oferta de un producto como este, de buena calidad, que brinde
seguridad y que pueda adecuar las especificaciones que solicita el comprador; sin
embargo, debido al alto precio de las plataformas y la poca intencion de los constructores
por cumplir con las minimas condiciones de seguridad y de los acabados para ahorrar en
costos, en algunas ocasiones el precio de la empresa debe ser negociado para que el

cliente acepte. Por ese motivo, el poder de negociacion de los compradores es media.

2.1.2.2.Matriz de grupos estratégicos

Es importante recalcar la importancia de identificar el grupo estratégico en el que se
encuentra una empresa. Como su nombre lo indica, son grupos que utilizan la misma
estrategia dentro de un sector, en este caso, el de productos de elevacion. TRIAN utiliza

una estrategia de diferenciacién amplia, por lo que nos basaremos en esto para el analisis.

Para establecer la matriz a utilizar, es importante decidir cuales seran las
dimensiones estratégicas (ejes de la matriz) a evaluar. Se considerara para este analisis el
precio de venta ofrecido por cada una de las empresas de acuerdo a una plataforma de
elevacion de fierro pintado (recubrimiento de acero) y el alcance que estas tienen en el

pais.

Para la evaluacion, se tomara en cuenta a 5 de las 10 empresas que lideran el

mercado de productos de elevacién tanto a nivel nacional como en la ciudad de Lima.
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Las empresas a evaluar se detallaran en el cuadro siguiente, asi como sus precios de venta

y alcance respectivo.

Las caracteristicas comunes de los elevadores evaluados a continuacién son:

e Altura maxima del recorrido = 1.5 metros

e Velocidad = 0.15 - 0.20 m/s.

e Carga maxima = 250 kg.

e Ancho de la plataforma = 1.1 m2.

Otras caracteristicas pueden incluir alimentacion y potencia del motor o

profundidad del pit, por ejemplo; pero estas ya son mas particulares.

Tabla 2. 3

Precios y alcances

Empresa Precio Alcance
Elevacion y Automatizacion S/. 12,000.00 Lima

Ascensores y Montacargas EIRL S/. 28,220.00 s RO -
Arequipa - Cuzco

Ascensores Soluciones SAC S/. 19,000.00 Nacional

Elevadores Peri SAC S/. 21,546.80 Nacional
TRIAN SAC S/.1726400  -ima- Chiclayo -

Arequipa

TRIANON S/. 36,520.00 Nacional

Elaboracion propia

Con la informacién recabada, se elabord la Matriz de Grupos Estratégicos

correspondiente. Es importante mencionar que las 6 empresas mencionadas ofrecen

productos de calidad similar a lade TRIAN (algunos un poco mejor que otros, de acuerdo

con el gerente), por lo que es variable no es evaluada en esta matriz.
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Figura 2. 6

Matriz de Grupos Estratégicos para TRIAN S.A.C.

Nacional

I

£ Trian
| H TERNACIONAL SAC.
[l

Alcance

Lima

—

$/. 5,000 Precio S/. 40,000

Elaboracion propia

Para el caso de TRIAN, estamos considerando los planes de diversificacion de
mercado que viene planeando desde hace ya un par de afios atras. Asi, podemos observar
que, en la actualidad, sus principales competidores vendrian a ser Elevacion y
Automatizacion y Ascensores Soluciones SAC, por lo que se conformara un grupo
estratégico con estas tres empresas. La otra matriz, conformada por las empresas
Ascensores y Montacargas, Elevadores Per( SAC, y TRIANON no seré parte del analisis
posterior. Asimismo, se han agrupado a la mayoria de competidores informales que
ofrecen un producto de bajisima calidad y que muchas veces no cumplen con las

especificaciones minimas requeridas por las normas vigentes.

De la matriz podemos rescatar que la diferencia de precios (en algin caso de hasta
casi S/40,000) puede deberse al alcance y prestigio que tienen algunas de las empresas
mostradas. Por ejemplo, algunas de ellas tienen paginas web donde se muestra diversa
informacidn respecto a los productos que ofrecen, los representantes o clientes que tienen,
o incluso facilidades para la solicitud de cotizaciones; a diferencia de otras, que muestran
s6lo su nimero de contacto y una web muy rudimentaria, por ejemplo. La otra cara de la

moneda muestra precios bajisimos debido a la categoria de informales.
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2.1.2.3. Matriz de Perfil Competitivo

Luego de realizar la segmentacion correspondiente, es importante identificar cuales son
las empresas mas competidoras dentro de nuestro grupo estratégico (un analisis mas
completo se puede realizar con el total de empresas del sector industrial, pero es algo
poco probable debido a la amplia gama de competidores existentes). Para esto se utiliza
una Matriz de Perfil de Competitivo y la evaluacion de ciertos Factores Criticos de Exito
(FCE).

Para este andlisis, seran 4 los FCE considerados: la calidad del producto, el precio
de venta, a lealtad del consumidor y las posibles oportunidades de diversificacion y
penetracion de mercado existentes. Las ponderaciones se otorgaron en el orden en el que

fueron nombrados los factores, de acuerdo a criterios del investigador.

A raiz del anélisis realizado en la Matriz de Grupos Estratégicos se obtienen los

siguientes resultados con los competidores directos de TRIAN S.A.C.

Tabla 2. 4

Matriz de perfil competitivo

TRIAN S.A.C. Elevaciény Ascensores Soluciones
FCE Peso Automatizacion S.AC.
Calificacibn Puntaje Calificacion Puntaje Calificacion Puntaje
Calidad del ) 55 4 1.4 3 1.05 4 1.4
producto
Lealtad del 3 0.6 3 0.6 3 0.6
consumidor
Precio 0.2 2 0.4 4 0.8 2 0.4
Diversificacién
y penetracion ~ 0.25 3 0.75 1 0.25 4 1
de mercado
TOTAL 3.15 TOTAL 2.7 TOTAL 3.4

Elaboracion propia

Con la matriz ya elaborada, es importante comparar los resultados obtenidos con

el éptimo posible, de la siguiente manera.
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Tabla 2.5

Comparacion respecto al 6ptimo

TRIAN S.A.C. Elevaciony Ascensores Soluciones
Automatizacién S.AC.
) Puntaje  Porcentaje  Puntaje  Porcentaje  Puntaje  Porcentaje
Optimo 3.8 3.15 82.29% 2.7 71.05% 3.4 89.47%
maximo

Elaboracion propia

Con los resultados obtenidos podemos indicar que Ascensores Soluciones S.A.C.
le saca cierta ventaja a TRIAN respecto a lo maximo posible de alcanzar de acuerdo a la
matriz elaborada. Esta ventaja se observa principalmente en los planes de diversificacion

y penetracion de mercado.

Respecto a la calidad del producto, TRIAN trabajo basicamente con solo 2
proveedores, de tal manera que puede asegurar la calidad de su producto a traves de todos
sus procesos. No se pudo recabar mucha informacion relacionada a las otras empresas,
por lo que se asume que el nivel de calidad de sus productos se relaciona con el precio de
venta ofrecido.

La lealtad del consumidor y el precio de venta, ambas variables con peso
similares, son importantes también para el analisis. Se ha asumido que los clientes de
cada una de las empresas son fieles porque los prefieren por sus respectivas ventajas
competitivas (en este caso la calidad del producto o el precio ofrecido). En relacién al
precio de venta, Elevacion y Automatizacion ofrece un producto a un precio
considerablemente menor que el de las otras dos empresas competidoras dentro del grupo,

por lo que se procedié a calificar de la manera mostrada.

Por ultimo, TRIAN se encuentra por culminar (entre este y el proximo afio) sus
primeros envios a provincia. Se ha considerado esto como una fortaleza menor en
comparacion a la de Ascensores Soluciones S.A.C. debido a que esta empresa ya cuenta
actualmente con sucursales en otras regiones del pais. Elevacion y Automatizacion sélo

se encuentra en Lima.

Debe tenerse en consideracion que si bien las herramientas utilizadas para el

analisis externo realizado nos brindan muchas facilidades de trabajo, son sélo
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“fotografias” tomadas del momento que vive la empresa. Por ese motivo, se recomienda

utilizarlas de manera constante.

2.1.3. ldentificacion y evaluacion de las oportunidades y amenazas del entorno
Para esta etapa, se van a utilizar dos herramientas fundamentales en la identificacion de
oportunidades y amenazas, asi como del rendimiento de la empresa ante estos factores.:

el anélisis FODA (la parte de la oportunidades y amenazas) y la matriz EFE.

En primer lugar, es importante resaltar la importancia de la matriz EFE en un

analisis externo. Para elaborarla, vamos a considerar los siguientes factores:

e Reduccion de la tasa de crecimiento del sector inmobiliario

o Constantes modificaciones a la Norma A.120 del RNE.

e Aumento de demanda por un producto necesario para personas de la 3era edad y con
discapacidad.

e Potencial reduccion del Producto Bruto Interno.

e Disminucion del precio del metro cuadrado en ciertos distritos.

e Aparicion de nuevas tecnologias.

e Productos extranjeros muy caros, lo que permite el desarrollo de los productos
nacionales.

e Nuevos competidores

Luego de encontrado los factores correspondientes, se procede a realizar la matriz.
Cabe mencionar que tanto el peso como la calificacion de cada factor han sido asignados
segun criterio del investigador y que la calificacion se determina de acuerdo a cuan bien

responde la empresa ante esta eventualidad.
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Tabla 2. 6

Matriz EFE

Peso Calificacion Total
Oportunidades
Constantes modificaciones a la norma
A120 0.09 3 0.27
Aument_o de demanda por un producto 013 3 0.39
necesario para personas de la 3ra edad
Aparicion de nuevas tecnologias 0.17 4 0.68
Productos extranjeros muy caros, lo que
permite el desarrollo de los productos 0.15 3 0.45
nacionales
Amenazas
Disminucion del precio del metro 0.11 3 0.33
cuadrado
Potencial reduccion del PBI 0.12 2 0.24
Reduccidn de la tasa de crecimiento del 0.14 2 0.28
sector inmobiliario
Nuevos Competidores 0.09 1 0.09
TOTAL 2.73

Elaboracion propia

El resultado final arrojado por la matriz es 2.73 puntos. Este valor indica que la
empresa responde de manera adecuada ante las oportunidades y amenazas existentes en
su industria y en las que se desenvuelve. Sin embargo, podria responder de una mucha

mejor manera.

2.2. Anélisis interno de la empresa

Busca principalmente identificar cuéles son las fortalezas y debilidades de una empresa,
en este caso de TRIAN S.A.C. De esta manera se puede pronosticar una performance
competitiva para el futuro, teniendo en cuenta cuales son los factores que podria favorecer

e afectar su rendimiento.
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2.2.1. Andlisis del direccionamiento estratégico

2.2.1.1. Mision de la empresa

“Mejorar la calidad de vida de las personas que requieran tener acceso a plataformas

elevadoras”

2.2.1.2. Vision de la empresa

“Convertirnos en una empresa reconocida por estar entre las 2 primeras empresas a nivel

nacional”

2.2.1.3. Objetivos organizacionales

o Hacer una empresa que satisfaga las necesidades de los clientes.

o Desarrollar productos confiables y seguros (dada la importancia del transporte de
personas).

) Lograr ser que nuestros equipos sean reconocidos entre los 5 mejores del mercado

debido a su performance, confiabilidad, seguridad y calidad ofrecida.

2.2.1.4. Ventajas competitivas segun niveles de estrategias

Como se ha mencionado durante la investigacion, la principal ventaja competitiva de la
empresa es la diferenciacion de sus productos gracias a la calidad ofrecida por los
mismos. TRIAN S.A.C. se ha encargado de asegurar que sus materiales y procesos sean
controlados de tal manera que generen valor para la misma. Esta ventaja se ha generado
gracias a ciertas estrategias que se han venido aplicando durante su existencia. Por eso es
importante analizarlas, de tal manera que se pueda encontrar alguna oportunidad de
mejora existente mediante  la generacion de nuevas estrategias o el replanteamiento de

algunas.

Es importante mencionar que existen tres niveles distintos de estrategias:
estrategias a nivel funcional, estrategias a nivel de negocios y estrategias a nivel

corporativo.
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En primer lugar, las estrategias funcionales permiten establecer una direccion a
seguir para la gestion de ciertas areas de la empresa. Estas areas pueden ser de marketing,
produccion, recursos humanos, entre otras. TRIAN utiliza los bloques de formacion de
calidad superior e innovacion superior en sus respectivos campos para el establecimiento
de su principal ventaja competitiva. Esto se puede observar en la constante mejora de sus
productos. Por ejemplo, pasaron de sobreponer las plataformas de elevacion en el carro
de desplazamiento a introducirlas en el de manera horizontal. Esto con la finalidad de
adecuarse a las condiciones del cliente. En muchas ocasiones la edificacion no contaba
con espacio suficiente para el pit necesario, por lo que debian reducir el espacio utilizado

por debajo de la plataforma.

En segundo lugar, las estrategias a nivel de negocios ayudan a dirigir el camino
correcto para las operaciones y procesos de una empresa. Son decisiones de un rango
mayor al de las funcionales, por lo que se suelen trabajar a un mediano o largo plazo.
TRIAN utiliza una estrategia de diferenciacion en el mercado, ya que la calidad de los
productos que ofrece es la que ayuda a diferenciarse de la mayoria de competidores del
mercado. Sin embargo, es importante recalcar que no es la tnica empresa del sector que

utiliza esta estrategia.

Asimismo, con ayuda de la Matriz de Oportunidades Estratégicas de Igor Ansoff,

se ha logrado identificar cual es la estrategia intensiva utilizada por la empresa.
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Figura 2.7

Matriz de Oportunidades Estratégicas

A
wv

Q

©

35

- .

2 Penetracidn de Desarrollo de

Mercados Productos

. Trian

° TRIAN INTERNACIONAL S.A.C.
©

©

L

()]
=

Desarrollo de Diversificacion
Mercados

wv

o

>

[]

=)

=z

Actuales Productos Nuevos

Elaboracién propia

Como se puede observar, TRIAN utiliza una estrategia de penetracion de
mercados. Actualmente participa en un mercado actual (sector inmobiliario
principalmente) con productos actuales (toda su rama de elevacion). Busca
principalmente aumentar su participacion de mercado mediante la conversion de clientes
no usuarios en usuarios — buscar que cada vez el uso de rampas disminuya y aumente el
de elementos mecanicos. Asimismo, trata también de atraer clientes de la competencia
basdndose en su estrategia de diferenciacion. Es importante recalcar que tiene
pretensiones de ampliar su zona de abastecimiento hacia ciertas provincias. Es por ese
motivo que se encuentra cerca del cuadrante de desarrollo de mercados ya que, si bien

aun no es una realidad, se encuentran a poco tiempo de lograrlo.

Junto con esta matriz, es recomendable analizar la estrategia utilizada respecto al
producto principal. Con ayuda de la Matriz BCG, se puede indicar cudl es la situacion
actual del mismo. Para esta investigacion, se tomara como referencia a la plataforma de

elevacion para discapacitados (todos sus modelos en general).
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Figura 2.8

Matriz BCG
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Elaboracion propia

Como se puede observar, se ha colocado al producto entre el rango del nivel de
perro y el de dilema. Para ambos casos la cuota de mercado aprovechada por el producto
es relativamente baja, producto de las varias empresas existentes — sobre todo las
informales — en el mercado. Sin embargo, la tasa de crecimiento del mercado en el que
se participa es lo mas complejo de analizar. ES importante aclarar que el sector
inmobiliario (edificaciones en general) crece todos los afios; sin embargo, ultimamente
su crecimiento se ha visto disminuido por diversas coyunturas que vive el pais. Cada vez
se cuenta con menos terrenos en donde construir inmuebles dedicados tanto para
viviendas como para oficinas. Asimismo, el precio por metro cuadrado se eleva
constantemente, algo que también dificulta la construccion. El futuro de eso —y de otras
cosas también relevantes — es muy incierto. No es seguro el futuro del délar, del escenario
politico-econdmico del pais, entre otras variables que pueden afectar de manera directa o
indirecta al sector en el que participa TRIAN. Por esos motivos, se decidi6 calificar esta

tasa de incremento del mercado entre los cuadrantes del perro y dilema.

Por ultimo, estan presentes las estrategias a nivel corporativo. Estas estrategias
son de largo plazo e involucran decisiones acerca de nuevos productos o diversos ambitos
de actuacidn en los que podria participar la empresa. Actualmente no aplican ninguna de
las cuatro estrategias existentes (Integracion, Diversificacion, Encogimiento o

Adquisiciones), pero el gerente no descarta utilizarlas cuando la empresa crezca.
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2.2.2. Andlisis de la estructura organizacional

Debido a la caracteristica PYME de la empresa, solo se cuenta con 8 trabajadores, desde
operadores hasta personal administrativo. Por ese motivo, el organigrama respectivo es
facil de entender. A continuacion, se presenta la estructura organizacional de la empresa

actualmente.

Figura 2.9

Organigrama general de la empresa
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Elaboracion propia

El personal de planta involucra a tres trabajadores que se encargan tanto de la
produccion de cada una de las diferentes ramas de productos, asi como del montaje y
posterior mantenimiento requerido; y una persona encargada de todo el sistema eléctrico
necesario en cada uno de los lugares de instalacion. El directorio se encuentra

conformado por cada uno de los gerentes y jefes correspondientes a las areas mostradas.

A continuacion, se presenta un mapa de procesos, indicando las areas principales

y las areas secundarias.
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Figura 2. 10

Mapa de procesos
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Elaboracion propia

2.2.3. ldentificacion y descripcion general de los procesos claves

Dentro de los diversos procesos existentes en TRIAN, hay 4 claves en el funcionamiento
correcto de la empresa: el proceso de recepcion de cotizaciones y produccion, el proceso
de fabricacion, el proceso de traslado de componentes y el proceso de instalacion. Todas
estas etapas referidas al producto correspondiente a la investigacion, que son las

plataformas de elevacion para personas.

En primer lugar, se encuentra el proceso de recepcion de cotizaciones y
produccion. A continuacion, se mostrard una lista de pasos a seguir para poder realizar

esta etapa de la manera méas adecuada posible:

1. Una vez aprobada la propuesta técnica-economica por el cliente, se elaboran los planos
preliminares.

2. Se remiten al cliente los planos preliminares para su aprobacion y visto bueno

3. Una vez validado los planos por el cliente, se remite al area de produccion para la
programacion de la fabricacion.

4. Se solicita al area de produccion los materiales necesarios para la fabricacion del
equipo

5. Una vez que se cuenta con los materiales, se inicia con el proceso de fabricacion que

consta con 3 partes:
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- Fabricacion de base de cabina

- Fabricacion de columna de elevacion

- Fabricacion de carro de desplazamiento

6. Se elabora y/o confecciona las partes eléctricas-electronicas requeridas para la
automatizacion del equipo (cuadro de control, elementos de seguridad, switch limit,
motor de traccion, pulsadores y cableado eléctrico).

7. Finalizado el proceso de fabricacion, se realiza un pre-montado para verificar
dimensiones y control de calidad.

8. Se realizan pruebas mecanicas

Para entenderlo de una manera mas sencilla, se ha elaborado un flujograma de

acuerdo a lo indicado anteriormente.
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Figura 2. 11

Flujograma del proceso de recepcion de cotizacion y elaboracion del producto

Flujograma del proceso de recepcion de cotizacidn y elaboracién del
producto
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Elaboracion propia
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Luego esté la fabricacion del producto. Como se describié anteriormente, deben
producirse la columna de elevacién, la cabina (con la base deseada) y el carro de
desplazamiento. Para esto es importante recibir las medidas correspondientes del pit de
la zona de montaje, de la plataforma, del desnivel, de la capacidad requerida por el cliente
y del espacio disponible para el cuarto de maquinas. Con esta informacion, se procede a
realizar la fabricacion de cada uno de los elementos requeridos para el montaje. De
acuerdo a dicha informacién también es que se clasifican los productos de la empresa,
mientras mayor sea la carga y el tamafio de la plataforma, pueden considerarse como
mini-cargas o montacargas y plataformas de elevacion o ascensores (aunque TRIAN no
se encarga de fabricarlos). Posteriormente se explicara de manera mas detallada este

proceso.

El traslado de componentes es un proceso que, por mas basico que parezca, es
vital en laempresa. Luego de realizadas las pruebas mecanicas en la planta de produccion,
se procede al embalaje de los componentes y posterior despacho. TRIAN realiza la mayor
parte del acarreo (tanto de materiales como de componentes) de forma manual, sin
embargo, cuentan con un trans-paleta para aquellos materiales mas pesados. De acuerdo
al producto a montar, se utiliza uno de los 2 camiones que posee la empresa. La duracion
del traslado suele variar entre 1 a 2 horas, de acuerdo a la zona de montaje y del trafico
encontrado (se suele partir de la planta en Lurin antes de las 8 de la mafiana). Son 2
operarios, acompafados por el jefe de produccién, los que se dirigiran a la zona indicada

para la instalacion.

Por ultimo, se encuentra el proceso de instalacion. Antes de realizar el montaje,
previamente el cliente debe cumplir con todos los requisitos de la obra civil y la
habilitacion de la energia eléctrica (provisional como minimo). Luego se da inicio a la
instalaciéon (parte mecanica) y se coloca una plataforma estandar (accesos opuestos,
recorrido desde cero hasta 1.80m como méximo, puerta de pisos superior). EL montaje
dura en promedio 7 horas. La obra civil debe estar aplomada, el ducto encuadrado y el
acabo de la obra en enlucido para asegurar la alineacion correcta del equipo. Es

importante porque este permite un buen performance y asegurar la calidad del servicio.
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2.2.4. Andlisis de los indicadores generales de desempefio de los procesos claves

A continuacion, se presentan los indicadores generales por proceso.

Tabla 2.7

Indicadores por proceso

Proceso Indicador Valor Meta
Tiempo
de 1.5 semanas 1 semana
fabricacion
Fabricacion del Unidades/Ho_raHombre
oroducto o (4 operarios * 8 0.006 un/HH 0.009 un/HH
Productividad horas/dias * 5 (4 (6
dias/semana * 4 unidades/mes)  unidades/mes)
semanas/mes =
640HH)
. Tiempo
Trasylitlomdpeo:;r;a;fg;ales de 1 -2 horas 1 hora
traslado
Tiempo
de 10 - 12 horas 8 horas
montaje
Unidades/HoraHombre
Montaje del producto (4 operarios * 8 0.004 un/HH 0.007 un/HH
Productividad horas/dias * 5 3 5
dias/semana * 4 unidades/mes)  unidades/mes)
semanas/mes =
640HH)

Elaboracion propia

Los tiempos indicados (tiempo de fabricacion, tiempo de traslado y tiempo de
montaje) fueron brindados por la empresa.
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Tabla 2.8

Analisis de indicadores por proceso

Proceso

Andlisis

Recepcion y evaluacion de
cotizaciones

Se pierden dos semanas mientras responde el cliente
Esto retrasa el inicio de la produccidn de la plataforma
También existen demoras de una semana en la solicitud de los materiales

Fabricacion del producto

Se pierde una semana en actividades no relacionadas a la fabricacion
(verificacion de las medidas estructurales donde la instalara el producto)
Solo se posee un montacarga que casi no es utilizado

Disposicion de planta y de almacenes dificultan el proceso en un 10% el
tiempo de produccion

Traslado de materiales y
componentes

Solo se posee una transpaleta

Montaje del producto

El tiempo de instalacién puede demorarse en dos dias adicionales por una
mala coordinacion en las condiciones existentes en el lugar de montaje.
Mucha influencia del trafico en las calles de Lima (aproximadamente
demora tres horas trasladar desde la planta)

La falta de trabajadores especializados permite solo la instalacion de una
plataforma a la vez

Elaboracion propia

Sin embargo, también es importante analizar ciertos indicadores de acuerdo a

cuatro perspectivas diferentes de la empresa: perspectiva financiera, perspectiva externa,

perspectiva de procesos y una perspectiva de aprendizaje y crecimiento. Mediante el

Balance Scorecard podemos analizar los resultados de este analisis para poder medir el

rendimiento de una empresa de acuerdo a la estrategia que ha planificado.

Tabla 2.9

Analisis por perspectivas

Perspectiva Indicador Valor (*) Comentarios
. . Ingresos por venta S/.282,173.00  El més alto de los Ultimos afios
Financiera
Margen neto 2.20%
Win Rate 7 u 8 de cada 10 visitas se
. 75% .
Clientes convierten en proyectos
Nivel de Servicio 90% Tiempo, lugar y pedidos exactos
Procesos % de productos defectuosos 3.33% 1 cada 6 meses, aproximadamente
internos Tiempo entre el pedido y 2 semanas Fabricacion, traslado e instalacion

entrega al Cliente

Aprendizaje y
Crecimiento

Rotacion de trabajadores
Nivel de Capacitacion
Satisfaccion interna

2 trabajador/afio
12 horas/afio
75%

Cada 4 meses
4 operarios entrevistados

(*) Al afio 2014

Elaboracion propia
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2.2.5. Determinacion de posibles oportunidades de mejora

Luego de realizar el anélisis respectivo, se puede observar que una traba que se repite en
varios de los procesos es la caracteristica del material a utilizar. Tanto en la fabricacion

del producto, en el traslado correspondiente y en el montaje ocurre esto.

El principal material utilizado en las plataformas de elevacion es el fierro pintado.
Tiene esta denominacion de “pintado” puesto que los recubren con un anticorrosivo
especial — ya que el fierro se oxida facilmente y méas aun con la humedad de la capital -
y unos esmaltes que se encargan tanto de mejorar su resistencia como de darle un mejor

aspecto a la vista luego de instalado.

Para ser una empresa competitiva, se necesitan no solo materiales, sino también
de un modelo de fabricacién (el producto); si el producto es muy elaborado, te demanda
mas tiempo de fabricacion, entonces necesitas mas materiales y mas horas hombre para

elaborar la produccion y por ende, mas mano de obra especializada.

La empresa estd vendiendo, pero no a los niveles que quisiera vender; es decir,
esta tiene una capacidad de 5 plataformas al mes y solo producen 4. Esto se debe a la alta
sofisticacion del producto y el servicio personalizado; en otras palabras, se disefia y
fabrican productos a necesidades exclusivas del cliente. También es debido a que mandan
a los trabajadores a realizar labores ajenas a la produccion del ascensor, en algunas

ocasiones.

Otro problema que enfrenta la empresa es la falta de recurso humano
especializado; es decir, el limitado nimero de trabajadores con experiencia en soldadura
de acero inoxidable con equipo electronico de argon. Por ende, si la empresa desea ser

mas competitiva debe:

1. Desarrollar un nuevo producto con alternativas que demanden un menor tiempo
de fabricacion y por ende menos materiales, implementando nuevas técnicas e

insumos.
2. Invertir en el recurso humano mediante la capacitacion de su personal.

En resumen, si una empresa desea ser mas competitiva, el mejor camino es

mejorar la productividad.
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2.2.6. Seleccion del proceso a mejorar

Para elegir de manera adecuada cudles pueden ser los principales procesos que requieren
una mejora inmediata, se va a utilizar un analisis de factorial de Klein. A continuacién,
se presenta los resultados del analisis realizado. Se pueden verificar los anexos para

observar las encuestas realizadas de manera mas detallada.
Tabla 2. 10

Factorial de Klein

ENCUESTAS
FACTOR 1 2 Promedio
1. COTIZACION 71%  67% 69%
2. OPERACIONES 58% 57% 58%
2.1 Produccién 54%  53% 54%
2.2 Relacion con el medio 75% 5% 75%
3. TRASLADO 56% 63% 59%
3.1 Automatizacion en carga 25%  25% 25%
3.2 Procedimientos empleados  100% 100% 100%
3.3 Habilidad para descarga 25%  50% 38%
3.4 Calidad del transporte 50%  56% 53%
4, MONTAJE Y MTTO. 46% 61% 54%
4.1 Personal 5%  75% 75%
4.2 Procedimientos empleados  50%  75% 63%
4.3 Tiempo empleado 25%  50% 38%
4.4 Materiales utilizados 25%  50% 38%

Elaboracion propia

Es importante mencionar que dentro de cada factor existen algunas causas que
destacan sobre otras por sus calificaciones en las encuestas. En el proceso de cotizacion,
ambas encuestas encuentran en la publicidad un aspecto por mejorar. TRIAN ni siquiera
pone un sello de marca en sus productos, lo que hace de la publicidad y promocion una
notable oportunidad de mejora.

En cuanto al rubro de operaciones, se pueden observar algunas deficiencias en la
etapa de produccion. Tanto en lo que se piensa acerca del grado de automatizacion en el
acarreo de materiales como en el tema de seguridad industrial, existen disconformidades.
Asimismo, en lo que al traslado se refiere, los niveles de automatizacion en la carga y la
habilidad para la descarga necesitan mejoras. La calidad del transporte en si muestra

irregularidades en cuanto a las condiciones existentes de los vehiculos utilizados.

Por altimo, el montaje y mantenimiento de los productos — especialmente de las

plataformas de elevacion — muestra dificultades en la facilidad de manejo de los
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materiales utilizados. La naturaleza de la materia prima (fierro pintado) agrava esta

situacion.

Es asi que, con los resultados obtenidos, podemos observar que son los procesos
2 y 4 los que necesitan una alternativa de mejora lo més pronto posible.
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CAPITULO I11: DIAGNOSTICO DE LOS PROCESOS
DE ESTUDIO

3.1. Analisis de los procesos de estudio

3.1.1. Descripcion detallada de los procesos

3.1.1.1. Proceso de produccién

El proceso de produccion empieza con la medicidn de tubos de fierro pintado utilizados
para formar la base donde se colocara la plancha de aluminio. De acuerdo al tipo de
plataforma, la base puede medir desde 1 x 1 metros hasta 2 x 2 metros, por lo que los
tubos deben tener estos mismos parametros. Luego de la medicidn, se procede a realizar
el corte respectivo (ya que los tubos vienen en cortes de 6 metros). Terminada esta etapa
los operarios realizan una inspeccion con la finalidad de eliminar cierta rebaba que pueda
quedar remanente en los tubos procesados. Luego se sueldan entre ellos (se necesitan 4

para formar una base) y esperan a que esté lista la plancha de aluminio.

Por otro lado, la plancha de aluminio también debe ser medida dependiendo del
tipo de plataforma pues vienen en cortes distintos a los necesarios. El corte se realiza
mediante una maquina dobladora-cortadora que se encarga de realizar esta etapa de una
manera mas precisa. Luego, al igual que con los tubos que conforman la base, se
inspecciona para hallar imperfecciones que puedan haber quedado resultado del proceso
anterior. Por Gltimo, se suelda junto con los tubos que conforman la base y esperan a que

se les una con otros tubos que conformarén en su totalidad la plataforma.

Otros tubos cuadrados del mismo material seran colocados de manera
perpendicular a la base ya soldada. Suelen instalarse de acuerdo a ciertos caracteres
antropomeétricos otorgados por el cliente, ya que depende de las medidas del usuario. Con
estos datos se procede a realizar los mismos pasos que los otros componentes: medir,
cortar e inspeccionar. Luego de esto, se suelda con la base para darle un ultimo toque

final al producto.
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De forma perpendicular a los tubos soldados verticalmente se colocan otros tubos
— esta vez redondos — que otorgan una mayor seguridad a los usuarios pero también un
mejor aspecto a la vista. Van colocados entre los 4 tubos instalados y la cantidad depende
también del modelo de la plataforma. Se miden, cortan y luego pasan pon un control
visual para encontrar errores en el cortado. Luego se sueldan a los tubos verticales de la
plataforma. En algunas ocasiones pueden colocarse puertas de aluminio que alguno de

los lados de la plataforma.

Con la plataforma terminada, solo se procede a instalar el tablero, los botones y
el sistema eléctrico correspondiente. Detalles de esta etapa no forman parte de la
investigacion pues es un ingeniero electronico especialista el que se encarga de realizarlo.

De esta manera la plataforma queda terminada y lista para despacho.

A continuacién, se presenta un Diagrama de Operaciones del Proceso de

produccién de una plataforma de elevacién ya instalada.
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Figura 3.1

Diagrama de Operaciones del Proceso de Produccion de Elevadores para Discapacitados

Diagrama de Operaciones del Proceso de Produccion de Elevadores para Discapacitados
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Elaboracién propia
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3.1.1.2. Proceso de instalacion

El proceso de instalacion varia un poco de acuerdo a las condiciones existentes en cada
area de montaje. La diferencia no es mucha, por lo que se procederd a utilizar una
descripcion general.

En primer lugar, deben empernarse un par de columnas que en la pared
correspondiente. El largo de estas columnas debe ser el largo del desnivel que ha sido
designado para el proyecto. A su vez, deben ubicarse por encima del pit correspondiente.
Luego también deben unirse — con ayuda de pernos — a las columnas instaladas los rieles
correspondientes. Asimismo, se coloca el carro elevador en el riel ya instalado. Este

carrito tiene unas ruedas que permite su desplazamiento a través del desnivel.

Figura 3.2

Columnas instaladas

Fuente: TRIAN S.A.C., (2015)
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Figura 3.3

Pit

Fuente: TRIAN S.A.C., (2015)

Figura 3.4

Carro elevador instalado

Fuente: TRIAN S.A.C., (2015)

Se debe, a su vez, colocarse una polea en la parte superior de las columnas. Con
ayuda de un cable de fierro de traccion se unird esta polea con el motor-reductor
correspondiente y con la polea ubicada en el carrito elevador. El final de este cable de
traccion se encuentra asegurado en un gancho superior con ayuda de unos clips de
seguridad (siempre deben utilizarse tres).
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Figura 3.5

Poleas superior e inferior

|y

Fuente: TRIAN S.A.C., (2015)

Por dltimo, debe colocarse la plataforma para personas. Anteriormente solia
colocarse sobre el carro elevador. Sin embargo, debido a que muchos de sus clientes no
tenian un espacio suficiente para el pit, TRIAN busco innovar. Lo que realizan
actualmente es una incrustacion de la plataforma en el carrito, de tal manera que se reduce
el espacio necesario para el pit y evita problemas de este tipo. Una vez ubicada la
plataforma, se realizan pruebas mecanicas para dar por finalizado el proceso de

instalacion.

Es importante mencionar que toda la instalacion depende mucho de la ubicacion
del cuarto de maquinas. Si es que existe un cuarto de maquinas pueden agregarse unas
cuantas poleas, dependiendo de donde se encuentre. Aquellos modelos que funcionan sin
cuarto de maquinas poseen el motor correspondiente en un cabezal ubicado en la parte

superior de las columnas instaladas.
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3.1.1.3. Sistema de almacenamiento

En la planta de produccion existen 2 almacenes: uno de materias primas y uno de insumos

y materiales.
a) Almacen 1 — Materias primas

El almacén de materias primas (1) tiene estantes para los materiales; sin embargo, no se
les da un uso correcto a los mismos. Por ejemplo, existen muchos materiales que se dejan
en el piso. Es importante recalcar que la capacidad de los estantes es insuficiente para la
cantidad de material que se tiene para almacenar y, ademas, dado que no existe un equipo
que los ayude a elevar los materiales hacia los espacios mas altos, los operarios no podian

Ilegar a éstos, con lo que se desperdiciaba espacio para almacenamiento.

El completo desorden existente en dicho almacén imposibilitaba visualizar con
exactitud el espacio de los pasillos, ya que la mitad de estos se encontraban llenos de
tubos sin utilizar. Esto genera que los operarios no puedan desplazarse con tranquilidad
por el almacén, ya que se pueden tropezarse y, ademas, pueden demorarse en encontrar
el material a usar. Las dimensiones actuales son de 7 x 5.2 metros. A continuacion, se

muestra un esquema del almacén actual.

Figura 3. 6

Almacén 1 - Materias primas
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Elaboraci6n propia

53



b) Almacen 2 — Insumos varios y Equipos de proteccion personal

El caso del segundo almacén (2) se encuentra mucho més organizado (lo que no significa,
necesariamente, bien distribuido). En este almacén, tiempo atras, se almacenaban
demasiados materiales que ya no se utilizaban para el proceso de produccion actual — se
debe recordar que la empresa ha ido cambiando de rubro con el pasar de los afios - Dada
esta situacion, se decidié utilizar un plan de gestion de la calidad basada en las 5s para
limpiar, seleccionar, ordenar, mantener y estandarizar el érea, asi como proveerla de una
mejora continua y constante. Las dimensiones actuales son de 5.2 x 3.6 metros. A

continuacion, se muestra un esquema del almacén actual.

Figura3.7

Almacén 2 - Insumos varios y Equipos de proteccién personal

36m

2.55m

265m

Elaboracion propia

3.1.2. Andlisis de los indicadores especificos de desempefio de los procesos

Con respecto a los procesos descritos, se muestran los indicadores correspondientes.
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Tabla 3.1

Indicadores especificos por proceso

Proceso Indicador Valor Meta
Tiempo de fabricacion 2 semanas 1 semana
Fabricacion del producto  Acarreo de Materiales Manual Semi-Autom.
Merma 1% 0.50%
Tiempo de montaje 6 — 7 horas 5—6 horas
Montaje del producto Eficiencia 90% 92%
# de trabajadores 2 3

Elaboraci6n propia

Tabla 3. 2

Andlisis de indicadores

Proceso Anélisis

Se pierde mucho tiempo en actividades no relacionadas
Solo se posee un montacarga que casi no es utilizado

Fabricacion del producto  Las caracteristicas de la materia prima dificultas el acarreo dentro de
la planta
Disposicién de planta y de almacenes dificultan el proceso
El tiempo puede verse afectado por las condiciones existentes en el
lugar de montaje

Montaje del producto También se ve afectado por las caracteristicas del material
La cantidad de trabajadores dificulta la instalacién de varios
productos a la vez

Elaboracion propia

Para el sistema de almacenamiento se realizaran un poco mas de detalles debido

a que son indicadores no del todo conocidos.

a) Personal de Manejo de Materiales

Personal asignado al manejo de material
MHL =

Personal total en operacion

MHL =%=1
4

Lo recomendable seria que el indicador MHL sea menor a 1. Por eso, para tener
un mejor resultado lo recomendable seria establecer a uno o dos operarios asignados para

el manejo de materiales.
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b) Razén de utilizacion del espacio de almacenamiento

Espacio de almacenamiento ocupado

SSU =
Espacio de almacenamiento disponible total
Donde:
Espacio de almacenamiento disponible total = (Largo x ancho) - (columnas y pasadizos + otras areas).
Espacio almacenamiento = “Area que contiene al material ocupado”.
52%1x%3

SSUD = 75— (53+008+2) = (1752 07889

(215 % 0.3 % 2) + (1  0.65 * 2) + (2.32 % 0.3 * 2) + (L.75  0.3)
(5.2%3.6) —(25%0.45%2) — (2.5%0.7) — (2.65x1.2) — 0.8

SSU(2) =

= 0.4196

Dado que es recomendable que el valor del indicador sea cercano a 1, se puede
concluir que el almacén de materias primas se encuentra mejor distribuido que el almacén
de insumos y EPPs. Sin embargo, hay que recalcar la falta de organizacion en el primer

almacén.

c) Espacio ocupado por pasillos

Espacio ocupado por pasillos

ASP=
Espacio de almacenamiento disponible total
(5.3%x0.98 % 2) + (1.7 *5.2)

ASP(1) = ) = 0.4930
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(2.5 % 0.45 * 2) + (0.7 * 2.5) + (2.65 * 1.2) + 0.8
ASP(2) = G6+5D) = 0.4262

Es asi que podemos afirmar que ambos almacenes necesitan redistribuir los

pasillos de sus almacenes, puesto que los valores deberian fluctuar entre 0.1 y 0.15.

3.2. Determinacion de las causas raiz de los problemas hallados

3.2.1. Andlisis de los factores que influyen en los resultados actuales

Como se ha ido observando a lo largo de la investigacion, uno de los problemas
principales mas recurrentes es el que trae consigo el material que se viene utilizando hasta
el momento: el fierro. Su dificil manejo y acarreo, su alto peso y baja resistencia, las
dificultades que presenta ante la humedad, entre otros, genera dificultades para los

operarios e inconformidad con el cliente.

Esto, junto con los otros problemas hallados en los procesos previamente
descritos y analizados — problemas en el acarreo de materiales, con la disposicion de
planta, con el trafico externo, con la falta de cierta maquinaria, con el tiempo de
fabricacion e instalacion — llevan a un problema general: la falta de competitividad de la

empresa. Este sera analizado con ayuda de un diagrama de Ishikawa.
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3.2.2. ldentificacion y evaluacion de las fortalezas y debilidades de la empresa

Un andlisis interno consiste en la identificacion y analisis de las fortalezas y debilidades
de laempresa, las cuales pueden o podrian afectar el rendimiento de la empresa y su perfil
competitivo. Al igual que en la matriz EFE, se asigna un valor ponderado a cada factor
de acuerdo a su importancia y luego una calificacion (1=mayor debilidad, 2=menor
debilidad, 3=menor fuerza, 4=mayor fuerza) y asi se obtendra los resultados para la

matriz EFI. Este esta relacionado con diferentes variables:

- Comercial: Son los referentes a la participacion de mercado y su fuerza de venta, asi

como su imagen, junto con la publicidad y promocion.

- Produccion: Se analiza el nivel de productividad y su infraestructura. También se realiza

una estructura de costos.
- Tecnologia: Es decir, su disponibilidad de tecnologia, asi como su uso y actualizacion.

- RRHH: Relacionado al nivel de participacion y formacion de los operarios. Ademas,

hace referencia al clima laboral y a sus sistemas de incentivos.

En primer lugar, es importante resaltar la importancia de la matriz EFI en un

analisis interno. Para elaborarla, vamos a considerar los siguientes factores:
- Imagen de marca.

- Capacidad de produccion.

- Control de calidad.

- Rotacion de personal.

- Disefio de sus productos.

- Estructura de gestion.

- Poca publicidad realizada por la empresa

- Falta de personal capacitado técnicamente en la empresa

Luego de encontrado los factores correspondientes, se procede a realizar la matriz.

Cabe mencionar que tanto el peso como la calificacion de cada factor han sido asignados
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segun criterio del investigador y que la calificacion se determina de acuerdo a cuan bien

responde la empresa ante esta eventualidad.

Tabla 3.3
Matriz EFI
Peso  Calificacion Total

Fortalezas
Disefio de sus productos 0.17 4 0.68
Rotacion de personal 0.12 3 0.36
Control de calidad 0.15 4 0.6
Imagen de marca 0.11 3 0.33
Debilidades
Poca publicidad realizada por la empresa 0.11 1 0.11
Capacidad de produccion 0.13 1 0.13
Estructura de gestién 0.1 1 0.1
Falta de personal capacitado técnicamente 0.11 1 0.11
en la empresa
TOTAL 1 242

Elaboracion propia

El resultado final arrojado por la matriz es 2.42 puntos. Este valor indica que la
empresa no responde de manera adecuada ante las debilidades que posee —tomando como
valor aceptable posible 2.5 puntos. A pesar de que sus productos son de muy alta calidad
en el mercado, su participacion en el mercado y su capacidad de produccion castigan
fuertemente a TRIAN. Muchos de los clientes del mercado priorizan un bajo costo, a
pesar de que esto puede poner en riesgo a los usuarios de sus elevadores. Es importante
mencionar también, a pesar que su personal no rota con frecuencia, la falta de
especializacién que tienen debido a las pocas capacitaciones afecta al resultado final;
cuando un nuevo personal entra, recibe algunas indicaciones de su superior, pero mucho
de lo que aprende lo hace por descubrimiento — combinado con cierta experiencia previa.
Para lograr elevar este puntaje habria que trabajar en el tema de estructura organizacional;
la empresa no tiene, si quiera, una vision o mision que refleje su estrategia o planes de

accion, ni mucho menos un organigrama con areas bien elaboradas.

60



CAPITULO IV: DETERMINACION DE LA
PROPUESTA DE SOLUCION

4.1. Planteamiento de alternativas de solucién

Como ya se determiné anteriormente, el principal problema de la empresa es la demora
en el proceso de produccion de la empresa. Esto se debe, principalmente, a la baja
productividad en los procesos de produccién y montaje. Para poder resolver dicho

problema se proponen las siguientes soluciones:

1) Usar acero inoxidable en reemplazo de los tubos de fierro recubiertos en la
fabricacion de la estructura de las plataformas, debido a que el acero inoxidable es mas
facil de trabajar que el fierro, es mas resistente y ademas no se necesitan materiales
adicionales para asegurar la calidad y los estandares de seguridad del producto como si
se necesita con el fierro. Por otro lado, es mas sencillo de doblar y soldar que los tubos
de fierro; ademas, el acero inoxidable posee un periodo de vida mayor y necesita un
menor costo de mantenimiento. Las cualidades del acero frente al fierro permiten hacer
disefios més ligeros y mas faciles de fabricar, con lo que se podréa reducir los tiempos de
fabricacion e instalacion de las plataformas, de tal manera que la productividad

aumentaria; por ende, los costos totales de fabricacion se verian reducidos.

2) Un grave problema es la falta de personal especializado en el mercado laboral
que se podria contratar para realizar los diferentes procesos que se realizan para la
fabricacion y montaje de la plataforma. Frente a esto, se podria capacitar a los operarios
cada cierto tiempo y darles ciertos beneficios, esto no solo permitira que los operarios
realicen con mayor facilidad y eficiencia los procesos ya mencionados, sino que también

se sentirdn mas a gusto en la empresa, lo cual podria ayudar a aumentar su productividad.

3) Como se detallo en el andlisis de Klein, dentro de planta existen problemas con
el acarreo de materiales. Una redistribucion y ligera ampliacion de los almacenes de
materias primas y de insumos; asi como la adquisicion de nuevos equipos para
almacenamiento, pueden observarse como una solucion que también podria aumentar la

competitividad de la empresa.
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4) Una ultima solucion frente al problema planteado que podria aplicarse podria
ser una ampliacion y modernizacion de la planta, para aumentar la capacidad productiva
de la empresa y la productividad. Adquiriendo mas méaquinas se podria reducir el tiempo
de fabricacion de una plataforma con mayor eficacia. Sin embargo, debe evaluarse si el
beneficio obtenido es mayor a lo que se gastaria por esta propuesta dado que se requeriria

area de produccion adicionales, lo que requeriria una mayor inversion en activos fijos.

4.2. Seleccidn de las alternativas de solucién

4.2.1. Determinacion y ponderacion de criterios de evaluacion de las alternativas

Para la evaluacion de las alternativas primero se determinaran ciertos criterios de

calificacion que se deben tener en cuenta para concluir cudl seria la opcién mas adecuada.

1) Inversion y costo: Uno de los aspectos mas importantes que se debe evaluar es
el costo de la aplicacion de una solucion. Si uno desea “ganar”, el beneficio obtenido
debe ser mayor a la inversion realizada. El objetivo deseado es la mejor recompensa al

menor precio. Este criterio es el mas importante a tomar en cuenta.

2) Plazo de ejecucion: Cuando uno aplica una solucién debe considerar el tiempo
que tomara aplicarla, ya que, como dice la frase, “el tiempo es dinero”. Mientras antes se
realice y la ejecucion sea rapida, sera mas el dinero ganado con los beneficios obtenidos,
que el dinero desperdiciado en la espera. Es necesario determinar los plazos maximos en
base a la capacidad y recursos que la empresa posee. Este criterio es considerado mas

importante que los recursos disponibles.

3) Impactos: Cuando se evaltan posibles alternativas de solucion, no solo se debe
tener en consideracion el beneficio obtenido, sino también el impacto que se tendra a
partir de este. Lo que uno busca es obtener un impacto positivo, ya sea social, ambiental,
0 econémicamente; sin embargo, si el impacto llegara a ser negativo, es necesario evaluar
que tan grande es, si hay alguna solucion viable o si es necesario plantear otra alternativa.
Es por esta razon que este criterio es mas relevante que el plazo de ejecucion y los

recursos disponibles.

4) Priorizacion: Es importante evaluar cuales son las areas mas criticas y los

procesos que tengan oportunidades de mejora. Puede que se deban aplicar soluciones
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costosas; sin embargo, si se aplica al area més critica, se obtendra el mayor beneficio y
se resolveran la mayoria de los problemas. Por este motivo, se debe hacer una lista
enumerando las soluciones por prioridad. Este criterio es mas importante que el plazo de

ejecucion y el impacto.

5) Recursos disponibles: Antes de plantear una solucion, es necesario determinar
los recursos requeridos y compararla con la capacidad disponible de la empresa, para
poder evaluar si ejecutar aquella solucion es viable y determinar los plazos de ejecucion.

Sin embargo, se considera que este criterio es solo mas importante que la priorizacion.

Una vez determinados los criterios de andlisis y evaluacion de alternativas, a

continuacion, se procedera a la evaluacion de las mismas.

Tabla 4.1

Ponderacion de los criterios

CRITERIO 1 2 3 4 5 CONTEO PONDERACION
1 1 0 1 1 3 0.34
2 0 0 0 1 1 0.11
3 0 1 0 1 2 0.22
4 0 1 1 0 2 0.22
5 0 0 0 1 1 0.11
TOTAL 9 1

Elaboracion propia

4.2.2. Evaluacion cualitativa y/o cuantitativa de alternativas de solucion
Siguiendo los criterios planteados en el capitulo anterior para la evaluacion de

alternativas, se procedera a detallar y evaluar las soluciones mencionadas.

1) La primera solucion plantea un cambio en la materia prima para reducir
tiempos de produccion e instalacion de las plataformas, y de esa manera la productividad
se veria incrementada. Con este nuevo material se eliminan los procesos de pintado,
limpieza, masillado y soldado. Si bien el costo de tubo de acero representa el triple de un
tubo de fierro, las mejoras son: ahorro en el proceso de pintado, ahorro en el tiempo de
espera en limpieza y secado, disminucién en la contaminacion del area con pintura

(cromato, es un polvo) y reduccion en el tiempo destinado a la instalacion del cobertor
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de acero inoxidable; ademas, pesa menos, es mas resistente y posee mejor acabado. Como
ya no usa cobertores, el montaje es mas facil y rapido. Con esta mejora se disminuye el

tiempo de fabricacién en dos dias y medio y se ahorran $500 por cada plataforma.

2) La segunda alternativa evalUa la posibilidad de capacitar a los operarios, para
asi reducir la curva de aprendizaje, aumentar su eficiencia y productividad y explicarles
las bases de seguridad y proteccion personal. Para poder capacitarlos adecuadamente
deben enviar a los operarios a cursos o talleres, no solo porque estaran mas especializados

en el rea, sino porque también se sentirdn mas preparados y la lealtad hacia la empresa.

3) Para poder reducir o eliminar problemas con el acarreo de materiales se sugiere
realizar una redistribucion y ligera ampliacion de los almacenes de materias primas y de
insumos, con una nueva organizacion se reduciran tiempos perdidos y los procesos seran
mas eficientes. Ademas, con la adquisicion de nuevos equipos para almacenamiento,
facilitarian la operacién de los trabajadores, reduciendo el tiempo invertido en el acarreo

de materiales y con eso se reduciria el costo.

4) La Gltima alternativa de solucién planteada es una ampliacién y modernizacion
de la planta. En este caso, la empresa debe buscar un terreno de mayor area, comprar
maquinas modernas y contratar mas operarios. El objetivo de esta solucion es aumentar
la capacidad de la planta y realizar los procesos de una manera mas eficiente, teniendo

en cuenta que el beneficio sea mayor a la inversion.

Teniendo en cuenta los criterios de evaluacion analizados en el capitulo anterior,
se procedera a la evaluacion de las alternativas de solucion planteadas. Se tomara en

cuenta una escala del 1 al 5, siendo 5 el mayor puntaje.

Tabla 4.2

Ranking de factores

ALT.1 ALT.?2 ALT. 3 ALT. 4
FACTOR POND Calf. Puntj Calf. Puntj Calf. Puntj Calf. Puntj

Inversion 0.34 5 17 4 136 3 102 2 068
Tiempo de ) 4 0.44 3 033 3 033 2 022
EJeCUCIOI"I
Impacto 0.22 5 11 5 11 5 11 5 11
Priorizacion 0.22 4 0.88 5 1.1 4 0.88 3 0.66
Recursos 0.11 4 044 5 055 4 044 3 033
disponibles

456 4.44 3.77 2.99

Elaboraci6n propia
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Como se puede observar, la alternativa 1 obtuvo el mayor puntaje; por ende,
podemos concluir que esa es la opcion mas viable; ademas, con esta opcidn, el beneficio
se veria méas rapido que con las otras opciones. Sin embargo, la alternativa dos y tres
también seran implementadas, ya que no son mutuamente excluyentes. Se
complementaran a la primera solucion y aumentarian la capacidad de produccion y

eficiencia de la empresa, permitiéndole reducir tiempo y costos.

4.2.3. Priorizacién de soluciones seleccionadas

Como se habia mencionado es necesario evaluar cuéles son las areas mas criticas; es
decir, que area o proceso necesita un plan de accion inmediato; puesto que, estos suelen
ser la raiz de los problemas o el problema méas grave que debe enfrentar la empresa. Es
importante detectar las oportunidades de mejor y aprovecharlas. Por ese motivo el cambio
de materiales es la alternativa de solucién mas adecuada y la que debe implementarse
primero, esta solucidn traeria un cambio instantaneo, un aumento en productividad,
mayor calidad, menores costos y un aumento en la eficiencia y competitividad. En
paralelo a esta actividad se puede aplicar la alternativa de redistribucién y ampliacion de
almacenes. Este permitiria un mejor orden dentro de la empresa y una reduccion de
tiempo muerto, asi como una disminucién esfuerzo por parte del operario, al no estar
expuesto ante peligros de salud y una reduccion de carga, este serd mas productivo y
eficiente.

Una vez aplicadas las dos soluciones planteadas, se podra ejecutar la tercera
alternativa, las capacitaciones a los operarios. No solo les servira para trabajar de manera
mas efectiva y répida, sino que sentiran una mayor lealtad a la empresa por preocuparse
por su salud, seguridad, pero sobre todo futuro. La curva de aprendizaje sera mas corta y
los operarios serdn mas productivos y con estos nuevos conocimientos y conceptos

adquiridos, se llegaran a los objetivos mas rapido.
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CAPITULO V: DESARROLLO Y PLANIFICACION
DE LAS SOLUCIONES

5.1. Ingenieria de la solucion

En el capitulo anterior se detallaron ciertas alternativas de solucion para el principal
problema de la empresa: la falta de competitividad derivada por los problemas existentes
en el proceso de produccion y montaje. Luego del respectivo andlisis, se determinaron

las soluciones a ser implementadas.

5.1.1. Cambio de materia prima

Una de las mejores alternativas para poder solucionar el problema de productividad
existente es el cambio de la materia prima utilizada para la elaboracion de los elevadores.
TRIAN utiliza, tanto para la fabricacion de sus plataformas como para la columna de
elevacion, tubos de hierro (fierro). Este material, si bien es cierto que es de un precio
accesible, no es tan resistente como otros; como, por ejemplo, el acero inoxidable.
Ademas el acero es mas sencillo de doblar y soldar que los tubos de fierro y no se
necesitan materiales adicionales para asegurar la calidad y los estandares de seguridad
del producto como si se necesita con el fierro. Por otro lado, el acero inoxidable posee un
periodo de vida mayor y necesita un menor costo de mantenimiento. Las cualidades del
acero frente al fierro permiten hacer disefios mas ligeros y mas faciles de fabricar con lo
que se podra reducir los tiempos de fabricacion e instalacion de las plataformas, de tal
manera que la productividad aumentaria; por ende, los costos totales de fabricacion se

verian reducidos
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Tabla 5.1

Resistencia del hierro y acero

Hierro Acero

Resistencia a la traccion 42.85 kg/mm? 50 - 80 () kg/mm2

(*) De acuerdo a las diversas clasificaciones AlSI

Elaboraci6n propia

El acero es una aleacion compuesta basicamente por carbono y fierro, en donde
el porcentaje de carbono no puede exceder el 2-2.11%. Dependiendo del tipo de acero,
puede tener en su composicion hasta un 50% de otros materiales (cromo, niquel,
molibdeno, vanadio, tungsteno, entro otros). Segun sus aplicaciones, puede clasificarse

de la siguiente manera:

Tablas. 2

Aceros segun sus aplicaciones

- Tienen fines estructurales
Aceros de construccion - Obras civiles, fabricacion de mdquinas, construccidn
naval
- Fabricacién de utiles destinados a cambiar la forma o
tamafio de material
Deber ser duros, resistentes al desgaste e
inderfomables
- Busca obtener una resistencia a la corrosion elevada
Aceros inoxidables - Debe tener en cuenta la atmdsfera, los medios acidos y
basicos, diversas temperaturas, etc.
- Criterio principal no es ninguno de los ya descritos
- Paraimanes, con poca conductividad eléctrica

Aceros de herramientas

Aceros especiales

Elaboracion propia

Existen, ademas, otros tipos de clasificaciones, tales como segun su calidad — de
base, de calidad o especiales — 0 segun su composicion de carbono — al carbono,
descarburizados o al carbono ultra bajo — Estas, sin embargo, no seran detalladas en este

trabajo.
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Como se ha explicado anteriormente, la empresa utiliza recubrimientos especiales
para sus tubos de fierro e, incluso, complementa ciertas partes de sus plataformas con
acero inoxidable. Esto precisamente debido a su alta resistencia a la corrosion. El acero
inoxidable no debe tener una composicion mayor al 1.2% de carbono y debe poseer un
porcentaje minimo de 10.5 — 11% de cromo (Askeland, Fulay, & Wright, 2011). Es
precisamente este elemento el que le brinda su caracteristica inoxidable, ya que al
reaccionar con el oxigeno presente en la atmdsfera crea una capa protectora que evita que

el hierro existente en la aleacion se oxide (Quiroga Capovilla, 2013).

La SAE (Society of Automotive Engineers) realiz6 una clasificacion que pudo
ayudar a diferenciar las caracteristicas de los diversos aceros, incluyendo los inoxidables.
Esta clasificacion se encuentra compuesta por 3, 4 o0 hasta 5 nimeros, de los cuales los 2
primeros indican el material principal de la aleacion (ya sea el cromo debido a su
caracteristica anti corrosiva o el tungsteno por su resistencia al calor), y los restantes la
composicion de carbono presente. Por ejemplo, un acero 240 tiene como componente

principal al niquel y un 0.40% de carbono presente.

Con lo mencionado anteriormente se puede explicar la solucién a aplicar.
Actualmente el equipo esta conformado por una columna de elevacion, el carro de
desplazamiento y la cabina, asi como el equipo de traccion y el cuarto de control, siendo
la columna de elevacién un punto critico, ya que debe estar correctamente alineada para
evitar vibraciones futuras en el momento que el equipo se desplace. Este proceso suele
demorar 4 dias con 3 técnicos en diferentes etapas. Se necesita un soldador, un habilitador
de materiales y corte (traza las dimensiones para el corte) y una persona para el enchape
en acero (corte y doblez). La estructura de la columna de elevacion manufacturada es un
tubo de fierro negro rectangular de 5x10cm el cual debe ser esmerilado y limpiado.
Asimismo, se deben eliminar las grasas, luego masillar, pintar con base sin cromato, y
con un acabado de pintura gloss. Por Gltimo, se debe aplicar una fijacion del cobertor

(enchape) de acero inoxidable con SAE 304 satinado de 0.9 mm de espesor.

Con la mejora que se esta planteando, todo el proceso descrito se reduce a fabricar
la estructura de la columna con tubo de acero inoxidable SAE 304 rectangular de 5x10cm.
El acero SAE 304 estd compuesto por carbono, silicio, manganeso, cromo y niquel; donde
los principales componentes son estos dos ultimos. Tiene una fuerte resistencia a los
acidos y agentes quimicos industriales, asi como a ambientes salinos. Esta caracteristica

no le resta ductilidad, lo que lo hace un acero muy pedido por varias industrias.
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La implementacion de esta materia prima no s6lo se daria en la columna de
elevacion, sino también en las otras partes del producto final. Tanto la cabina como el
carro de desplazamiento pasarian a ser elaborados con acero inoxidable SAE 304, lo que
les brindaria una mayor resistencia tanto a la traccion como a la corrosion, entre otras
propiedades. Esto impactaria directamente en la satisfaccion de sus clientes y, por ende,

mejoraria la competitividad de la empresa.

5.1.2. Redistribucion de los almacenes

5.1.2.1. Limpieza

Una de las propuestas de solucion consiste en aplicar una limpieza general y
mantenimiento a los almacenes (especialmente el de materias primas). Seria
recomendable contratar a una empresa tercera, la cual podria realizar el servicio de

limpieza del almacén cada cierto periodo de tiempo.

Es importante que las personas de limpieza sean personas con conocimientos
técnicos en este aspecto; es decir, deben conocer acerca de los diversos tipos de agentes
contaminantes que hay (agentes fisicos, quimicos, biologicos, etc.) y sobre los riesgos de
la higiene ocupacional. De esta manera la limpieza no solo brindara un lugar mas limpio
y ordenado que permita la féacil circulacion de los operarios por el almacén, sino que
ademas reducira los riesgos laborales de higiene ocupacional, reduciendo a su vez la

probabilidad de contraer enfermedades ocupacionales al largo plazo.

El equipo de mantenimiento también seria tercerizado. Las personas encargadas
de esta labor deben tener conocimientos del SGSST (sistema de gestion y seguridad y
salud en el trabajo), y aplicando las normas legales respectivas (Ley 29787 y su
reglamento de ley, la RM-050-2013,etc) deben estar en las condiciones de darle un
mantenimiento adecuado a los racks, parihuelas y todo elemento adicional que
corresponda al acarreo de materiales con los que cuenta la empresa, o que podria contar

en un futuro (tras todas las propuestas, que se mencionaran a lo largo del capitulo).
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5.1.2.2. Formas de almacenamiento

Adicionalmente, en el caso del almacén 1 de materias primas, como ya se menciono, se
pudo observar un gran desorden dentro del mismo, el cual es producto de la mala
disposicion de los materiales y el regado de materiales por el piso, que obstaculizan el
traslado para los operarios. Actualmente, cada tubo de fierro es trasladado de manera
unitaria, y de esta manera es mas complicado apilarlos juntos y ademas aprovechar el uso
de la gravedad (almacenar hacia arriba). Por lo tanto, seria conveniente poder apilar

varios tubos con zunchos, para que de esta manera se optimice el traslado de material.

Se podria, ademas, comprar carretillas hidraulicas para trasladar el grupo de tubos
de fierro, dado que al ser trasladados en grupo son ahora mas pesados y requieren de

mucho esfuerzo fisico innecesario de los operarios.

A continuacion, se muestra una imagen de la propuesta.

Figura 5.1

Agrupacién de tubos

Fuente: Central de Embalajes, (2011)

Se propone agrupar un promedio de 8 tubos de acero por pack, los cuales tienen
0.75m x 0.1m de largo y diametro respectivamente, y un peso unitario de 2.5kg. En vista

de esta situacion, se propone la siguiente carretilla hidraulica.
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Figura5. 2
Carretilla hidraulica

Modelos

Carga:

Ancho de 540 - 680

norquinas: mm

150 mm

[=]
(18]

Largo

Harguillas:

[55]

ateria d 24V 210 Ah

m

nc. Eargac:r

Fuente: Malvex, (2015)

Como se mostrara en el esquema de vista horizontal a continuacion, el largo del
pack es aproximadamente 0.3m (distribucion del pack: 3, 3 y 3 tubos, el largo es 3 * 0.1
= 0.3m), por lo tanto, entran 3 packs por nivel en la carretilla hidraulica. La altura, de la
misma manera, es 0.3m (por ser 3 niveles), por lo tanto, considerando una altura para
apilar de 1.65m, el nimero de niveles de packs seria de 5 (se esta despreciando la
resistencia de los tubos de acero, por ser muy resistentes). Por lo tanto, habria un total de

15 packs para el transporte en la carretilla hidraulica, lo cual acumula un peso total de:

tubos
2.5

g
1 — -
>packs *9 pack i tubo

= 337.5kg

El peso de 300kg es menor a la capacidad de 2 toneladas de la carretilla hidraulica,
por lo cual es viable la propuesta planteada. La utilizacion de la carretilla es bastante baja;
sin embargo, méas adelante se explicaran mas propuestas en las cuales serd necesario
transportar cargas mas pesadas para lo cual la capacidad de la carretilla sera mas utilizada.
Ademas, al ser una empresa que en un pasado ha tenido gran variedad de productos, si
en un futuro necesitara transportar otros productos mas pesados, la carretilla seria til

para ese fin.
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El esquema que resume la informacion anterior es el siguiente:

Figura5. 3

Carretilla hidraulica - vista horizontal

|-
1
[ ||
10.75 m|

7

#0.61m

Elaboracion propia

5.1.2.3. Redistribucion y ampliacion de los almacenes

Cabe mencionar que se puede permitir una ligera ampliacion dado que existen aun ciertas

partes del terreno que no se utilizan apropiadamente.

a) Almacen de Materias Primas

El almacén actualmente tiene las dimensiones de 7 x 5.2 m., con un ancho de pasadizos
de 0.98m., lo cual resulta en un ancho muy estrecho para el cbmodo traslado de los
operarios. Tras las limpiezas y orden que planea implementarse, faltaria determinar coémo

estaria distribuido el almacén ahora y sus nuevas medidas.

En primer lugar, como se menciond anteriormente, el traslado va a ser a través del
uso de una carretilla hidraulica; no obstante, la carga y descarga en el almacén sera
realizada manualmente. Se utilizara racks, distribuidos en dos filas y el pasadizo al medio
conectado a la puerta del almacén. Cada columna del rack tendra una medida de largo y

ancho, el cual sera explicado a continuacion.

El largo seré igual al largo de los packs de tubos, pero considerando que se meten

2 packs hacia adentro, por lo tanto, sera igual a 1.5m (0.75m * 2).
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Nota: para que el operario pueda alcanzar el pack que esta mas al fondo, se contara
con una pita que cuente con un mecanismo para poder jalar facilmente el pack y luego ya

cargarlo.

En el caso del ancho, se considerara 7 packs por casillero, y ademas holguras entre

packs y con los extremos de 0.1m. El ancho seria igual a:

0.3m
X + 0.8m =29m

7pack
packs * pac

Se contaré con 3 columnas por fila, y como ya se dijo, serén 2 filas y el pasadizo
al centro. Respecto a los niveles de cada columna, se considera 2 packs por casillero, por

lo tanto, la altura del casillero seria igual a (considerando 0.1m de holgura con el tope):

0.3m
2packs * +0.1m =0.7m
pack

Tomando en cuenta que la operacion es manual, y que los operarios miden
aproximadamente 1.65m, se tendra solo 2 niveles (de esta manera, la altura seria 1.4m

mas el ancho de los largueros y la altura de las patas) de casilleros por columna.

A continuacion, se mostrara un plano tentativo del nuevo almacén, para lo cual se
ha considerado una holgura entre rack y pared de 0.05m. En el caso del pasadizo, se ha
optado porque sea de un solo sentido, puesto que al ser tan pequefio el almacén, la
carretilla facilmente puede retroceder sin necesidad de dar la vuelta, porque no hay mucha
distancia por recorrer. Se ha considerado para el pasillo el ancho de la carretilla, y ademas
una holgura de 0.5m, para que el operario pueda pegar la carretilla al lado por el que no
va a trabajar, y tener ese espacio para realizar con comodidad la carga y descarga del

material.
El ancho del pasadizo esta calculado de la siguiente manera:

0.61m+ 0.5m =1.11m

Finalmente, el largo y ancho del almacén siguen el siguiente calculo:

2.9m
Largo = 3 columnas * ————+ 0.1m = 8.8m
columna

1.5m
+1.11m+0.1m =4.21m
a

Ancho = 2 filas *
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Figura 5. 4

Almacén 1 - Materias primas

1110 mm)|

|

'8.8 m.

i

Elaboracion propia

b) Almacén de Insumos
No se realizardn cambios inmediatos en este almacén debido a que ya tiene un orden

mucho maés claro y porque se tienen agendados otras soluciones que complementaran a

mejorar el problema de falta de competitividad.

5.1.3. Capacitacion de trabajadores
Parte de la solucion deberia incluir un programa de capacitaciones para los operarios,

tomando en cuenta que se pueden realizar en los siguientes aspectos:

- Como realizar los procedimientos de acarreo en el almacén de la manera mas
eficiente y 6ptima, y que no lo hagan de la manera que creen conveniente.
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- El correcto procedimiento para realizar soldaduras en los diversos procesos

involucrados. Una soldadura mal hecha puede terminar, incluso, con una victima mortal.

- Cudles deberian ser los correctos procedimientos de seguridad, salud e higiene
ocupacional a aplicar en la planta y zona de montaje.

- Como manejar la nueva materia prima a utilizar en la produccion. El acero posee

diferentes caracteristicas que el fierro, por lo que su manejo debe ser distinto.

Algunos de estos sucesos no solo reducen la productividad, sino que generan
diversos riesgos; entre ellos algunos que podrian convertirse en enfermedades
ocupacionales al largo plazo o tener un desenlace no deseado ya sea para los operarios o

futuros usuarios.

5.1.3.1. Seguridad, salud e higiene ocupacional

Existen varias opciones de cursos que capaciten a una organizacion en temas de
Seguridad, Salud e Higiene Ocupacional. Basicamente deben otorgar instruccion sobre
los derechos, obligaciones y prohibiciones que se encuentran presentes en el Decreto
Supremo 009-2005-TR., Ley 29783 y el D.S. 005-2012-TR. A continuacién, se

presentaran algunas opciones disponibles en el mercado.

Tabla5b. 3

Capacitaciones en SST

Institucién Curso o Capacitacién Duracién (horas) Costo
SGS Perl Salud Ocupacional 8 S/. 413.00
Higiene y Ergonomia
SGS Peru Ocupacional y Salud en 8 S/.413.00
el Trabajo

Ministerio del Trabajo y Charla sobre Seguridad y

Promocion del Empleo Salud en el Trabajo 45 Gratuito

Elaboraci6n propia

Dadas las situaciones actuales de la empresa, se realizaran las capacitaciones en
Higiene y Ergonomia Ocupacional, asi como el curso del Ministerio del Trabajo y
Promocion del Empleo. El primero debido a que los temas ergonémicos son muy

importantes para asegurar la salud de los trabajadores — y asi incrementar también la
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productividad. Luego, se decide por la Charla sobre Seguridad y Salud en el Trabajo
principalmente por su caracter gratuito. Al no tener un syllabus claro de alguno de los
dos programas (SGS y MTPE) se opta con por esta decision, también respaldada por el

hecho que es la primera vez que se implementa una capacitacion de este tipo.

5.1.3.2. Acarreo de materiales

Si bien es cierto que no existen muchas instituciones que brinden capacitaciones
especificas en este rubro, las pocas que lo hacen brindan programas muy interesantes y
atiles. Al realizar uno de estos, los trabajadores podran gestionar de mejor manera sus
inventarios, asi como también mejoraran en la realizacidn de actividades relacionadas a
los almacenes y sus stocks. A continuacion, se muestran algunas de las opciones

disponibles en el mercado.

Tabla5b. 4

Capacitaciones en acarreo de materiales

Institucién Curso o Capacitacién Duracién (horas) Costo
Especialista en logistica

SENATI y manejo de almacenes 438 S/. 2,520.00

TECSUP Control de Inventarios y 24 S/ 750.00
Almacenes

SENATI Opelgliogie 30 S/. 900.00
Montacargas

Elaboracién propia

En esta ocasion, se tomaran las opciones brindadas por Tecsup y su Programa de
Control de Inventarios y Almacenes; y el programa de Operador de Montacarga brindado
por SENATI. Se deja de lado el curso de Especialista en logistica y manejo de almacenes
por su alto costo, duracion y diferente enfoque. Se tomara en cuenta para una proxima

ocasion de resultar beneficiosos las capacitaciones tomadas esta vez.

5.1.3.3. Soldaduras

TRIAN ya posee personal que sabe acerca de procesos de soldadura pero que no hay

recibido capacitacién alguna durante su permanencia en la empresa. Por esta razén se
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plantea brindarles un programa que les permita especializarse en el rubro. A

continuacion, se muestran algunos de los programas disponibles en el mercado:

Tabla 5.5

Capacitaciones en Soldaduras

Institucién Curso o Capacitacién Duracién (horas) Costo
TECSUP Soldadura Manual Avanzada 60 S/. 2,265.00
Proceso SMAW — Homologacion
Soldexa 1G 0 2G 0 3G 40 S/. 1,380.00

Elaboracion propia

Se optara por la capacitacion brindad por Soldexa, no s6lo por su precio méas
accesible, sino porque es un programa mas especializado. La soldadura SMAW es un
proceso que se distingue por la aparicion de un arco eléctrico entre el material a soldar y
el electrodo — SMAW son las iniciales de Shielded Metal Arc Welding. Se diferencia de
otros tipos de soldadura pues no utiliza algun tipo de gas que ayude a proteger o facilitar
el proceso. Asimismo, el curso incluye una homologacion, que es una practica vivencial

de acuerdo a cada una de las clases dictadas.

5.1.3.4. Manejo de acero

Dado el cambio de material que se piensa realizar es de vital importancia una capacitacion
sobre cudl debe ser el correcto manejo de este material. Por eso se piensa implementar un
programa al respecto. A continuacion, se presentan algunos programas disponibles en el

mercado.
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Tabla 5. 6

Capacitaciones en manejo de acero

Institucién Curso o Capacitacién Duracién (horas) Costo
Programa Técnico
IMINOX Especializado en Hacer 52 $500 + IVA
Inoxidable (online)
CONSTRUSOFT - Telka Diplomado en Acero 20 S/.1,500.00

Elaboracion propia

Se tomara la propuesta de Construsoft — Tekla por diversas razones. En primer

lugar, por ser mas econémico que su alternativa y, en segundo lugar, por ser presencial.

La principal desventaja de la capacitacion brindada por IMINOX es que es un curso

online y solo se podria realizar de manera presencial si se viajase a México.

5.2. Planificacion e implementacion de la solucion

5.2.1. Determinacién de objetivos y metas

El objetivo principal de esta investigacion es, de manera general, incrementar la

competitividad de la empresa. Este objetivo se lograra con el cumplimiento de ciertos

objetivos secundarios que, a su vez, estdn compuestos por metas a lograr a mediano plazo.

Tabla 5.7

Obijetivos y metas

Objetivo Secundario

Meta

Mejorar el proceso de
fabricacion del producto

- Reducir a 1 semana el tiempo de fabricacion

- Aumentar el nivel de automatizacién del
acarreo de materiales en la planta

- Utilizar mas acero en la produccion

- Iniciar un programa de capacitaciones

Optimizar el proceso de
montaje de la plataforma

- Reducir a una media de 5.5 horas la duracién
de la instalacién

- Recurrir a solo 2 trabajadores para el
montaje

- Iniciar un programa de capacitaciones

Elaboracion propia
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5.2.2. Elaboracion del presupuesto genera requerido para la ejecucion de la solucion

Se realizara el calculo del presupuesto requerido de acuerdo a cada una de las alternativas
de solucion planteadas, para luego presentar un cuadro resumen que indique el

presupuesto total y general propuesto.

En primer lugar, se mostraran los costos correspondientes al cambio de materia
prima. Los tubos a comprar para la elaboracion de las plataformas se compran con un
largo de 6 metros; y se utiliza un tubo por plataforma. Un tubo de fierro electrosoldado
de 5cm x 10cm y 2mm cuesta $30.2, en promedio. En cambio, un tubo de acero
inoxidable SAE 304 de 5cm x 10cm y 1.5mm de espesor cuesta $120, casi cuatro veces
méas. Como se ha venido indicando durante toda la investigacién, el costo de la materia
prima se incrementard, pero se espera que el costo total del producto se mantenga gracias
a sus beneficios — relacionados a la produccion y a la satisfaccién del cliente.

Para la re-distribucion de almacenes se piensa incurrir en los siguientes gastos.
No se han considerado gastos para la re-distribucion en si misma (cambio de paredes,
reorganizacion) pues se tiene amplio espacio en la planta y las paredes son solamente de
mallas de fierro y seré realizado por el personal de la planta.

Tabla5b. 8

Presupuesto para la re-distribucion

Proveedor Monto
Carretilla hidraulica GA 20 Malvex S/. 3,000.00
Servicios de Limpieza SLC S/. 240.00
Redistribucién del almacén TRIAN

TOTAL  S/.3,240.00

Elaboracion propia

También se consideraron precios para los nuevos racks a adquirir.
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Tabla 5.9

Presupuesto para los racks

Monto unitario Cantidad  Monto total
Racks (2.9m x 1.5m) S/. 288.00 6 S/.1,728.00

Elaboracién propia

Para el célculo de capacitaciones se consideraron a los 4 operarios de la planta, y

para la capacitacion de soldado sélo se enviara a dos.

Tabla 5. 10

Presupuesto para el programa de capacitaciones

Proveedor Cantidad Monto total
SGS Per0  S/.413.00 S/. 1,652.00

Higiene y Ergonomia Ocupacional y Salud en el

Trabajo

Charla sobre Seguridad y Salud en el Trabajo MTPE - -

Control de Inventarios y Almacenes TECSUP  S/. 750.00 S/. 3,000.00

Operador de Montacarga SENATI S/.900.00 S/. 3,600.00
., S/.

Proceso SMAW — Homologacion 1G Soldexa 1.380.00 S/. 2,760.00

Diplomado en Acero Consiial g S/. 6,000.00

t- Tekla 1,500.00
TOTAL S/.17,012.00

Elaboracion propia

Es importante mencionar que las capacitaciones se realizarén en horario laboral,
esto incurre en el costo de venta. En total son 86.5 horas de capacitacion por trabajador y
40 horas para el curso de soldadura, a S/.8.00 la hora de trabajo, el costo seria S/.3,408.00.

Ademas, asumiremos que cada afio se actualizara al operario en los temas ya capacitados.

Asi, se espera un total de, considerando el cambio de materia prima para un afio

y hasta 3 plataformas por mes; y el tipo de cambio actual de S/. 3.40 soles por dolar.
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Tabla 5. 11

Presupuesto total de la implementacion

Monto
Cambio de MP S/.19,584.00
Programa de capacitaciones S/.17,012.00
Redistribucion del almacén S/. 3,240.00
Racks S/.1,728.00

TOTAL  §/.41,564.00

Elaboraci6n propia

5.2.3. Cronograma de implementacion de las soluciones

A continuacién, se presentara el cronograma del plan de implementacion de las

soluciones, determinando los tiempos de cada uno y el tiempo de todo el plan.

La implementacidn tendra una duracion de 27 dias en total.

Tabla 5. 12

Cronograma para Cambio de Materia Prima

enero febrero

Nombre de tarea ~ Duracion » Comienzo « Fin - 01/01 08/01 15/01 22/01 28/01

Cambio de la materia 20 dias mié 03/01/18 mar 30/01/18 I ﬂ

prima :

Cambio de fierro por 1 dia mié 03/01/18 mié 03/01/18 [T}

acero

Fabricacién de columna 3 dias mié 03/01/18 vie 05/01/18 I 1

de elevacion

Fijacion del cobertor 5 dias vie 05/01/18 jue 11/01/18 1 1 :

Soldado de piezas fijas 13 dias jue 11/01/18 lun 29/01/18 I 1

Instalacion de equipo 2 dias lun 29/01/18 mar 30/01/18 I ﬂ

de traccion

Instalacién de cuarto de 1 dia lun 29/01/18 lun 29/01/18 m

control :

Elaboracion propia
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CAPITULO VI: EVALUACION DE LA SOLUCION Y
BENEFICIOS ESPERADOS

6.1. Determinacion de escenarios que afectarian la solucion

Dentro de los posibles escenarios, se pueden considerar los siguientes:

- Aumento de precio en las materias primas propuestas como solucion a los

problemas de produccion.
- Posible reduccion del mercado por causas ambientales o de competencia.
- Aumento del costo de la mano de obra debido a la mayor especializacion.

- Potenciales problemas familiares que afecten la administracion de la empresa en

su calidad de PYME y/o empresa familiar.

6.2. Evaluacion econdmica-financiera de la solucion

Para poder determinar si las soluciones planteadas en capitulos anteriores seran rentables
para la empresa, se realizard una evaluacién economica financiera en base a la

informacion financiera de los Gltimos 5 afios de la empresa.

A continuacién, se presenta el Estado de Ganancias y Pérdidas actual de la

empresa.

84



Tabla 6. 1

Estados de Resultados (2012-2016)

2012 2013 2014 2015 2016
Ventas Netas o Ingresos por servicios 302,716 317,104 313,526 340,956 356,276
O] Descuentos, rebajas y
bonificaciones concedidas i i i i )
Ventas Netas 302,716 317,104 313,526 340,956 356,276
(-) Costo de Venta 147,438 159,732 166,546 169,422 174,757
Utilidad Bruta 155,278 157,373 146,979 171,534 181,519
(-) Gastos de Venta 36,996 27,305 19,115 29,903 30,284
(-) Gastos de Administracion 91,331 91,538 79,410 93,269 97,024
Utilidad Operativa 26,951 38,530 48,454 48,362 54,211
(-) Gastos Financieros 1,854 2,826 3,055 3,189 3,158
(+) Ingresos Financieros Gravados - - - - -
(+) Otros Ingresos Gravados - - - - -
(+) Otros Ingresos no Gravados - - - - -
(+) Encajenacion de valores y bienes
del Activo Fijo - - - - -
(-) Costo Encajenacion de valores y
bienes del Activo Fijo i . i i 5
(-) Gastos Diversos 15,098 31,739 35,877 40,198 40,917
_Utllldad antes de participaciones e 11,853 3,965 9,522 4,975 10,136
impuestos
(-) Distribucion legal de la renta - - - - -
Utilidad antes de impuestos 11,853 3,965 9,522 4,975 10,136
(-) Impuesto a la Renta 3,556 1,189 2,857 1,393 2,838
Utilidad Neta 8,297 2,775 6,666 3,582 7,298

Elaboracion propia

Durante los afios 2012 y 2013, aprovechando el “boom de la construccion”, las
ventas variaban entre 2 a 3 plataformas mensuales a un precio de venta de $5,000. Sin
embargo, con la caida en el sector construccion y el aumento del costo de los materiales,
la demanda por este producto disminuyo, llevando a la empresa a vender entre 1 a 2

plataformas mensuales (al mismo precio de $5,000)

Con esta caida en el sector comercial, aument6é la demanda de las empresas
constructoras por plataformas mas econémicas que no cumplieran necesariamente con
los estandares de calidad (no exigidos en la ley), para cumplir la norma y no ser

sancionados.

Por ese motivo, la reduccion de los costos de produccion se usara para reducir el
precio de venta y asi para poder ofrecer al consumidor un producto de mayor calidad,

pero con un precio mas competitivo. Ademas, los operarios estaran mas calificados y los
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almacenes de la planta tendran una mejor distribucion, lo cual reducira los tiempos

muertos, el tiempo de fabricacion y de ensamble y la cantidad de material utilizado.

Considerando estas soluciones y la data historica de la empresa, podemos

determinar los siguientes datos:

Tabla 6. 2

Ahorro, precio de venta y promedio de plataformas por mes

2018 2019 2020 2021 2022

Reduccion total del costo y gasto por plataforma ($) $500  $500  $500  $500  $500

Precio de venta por plataforma ($) $4,500 $4,500 $4,500 $4,500 $4,500

Cantidad de plataformas vendidas mensualmente 2.4 2.5 2.6 2.7 2.8

Elaboracién propia

La reduccion total del costo y gasto por plataforma se calcula de la siguiente

manera:

Tabla 6. 3

Reduccion del costo por plataforma

Descripcion $
Materia Prima 100
Otros materiales (ejem: pintura) 60

Horas-Hombre (S/15/H-H, 4 operarios, 2.5 dias de ahorro/plataforma, tipo de cambio S/.3.5/$) 340

TOTAL 500

Elaboracion propia

En base a informacion, se presenta la proyeccion del Estado de Ganancias y

Pérdidas de los siguientes 5 afios.
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Como se puede observar, la utilidad antes de impuestos representa

aproximadamente el 5.3% de las ventas netas, lo cual esta dentro de los ratios de la

industria metal-mecéanica (3-7%)

Por altimo, para concluir si las soluciones serdn rentables para la empresa, se debe

hallar el VAN, el TIR vy la relacién Beneficio/Costo, teniendo en cuenta la inversion

realizada, el flujo de caja y el costo de oportunidad del accionista. A continuacion, se

presenta el desarrollo de esta informacion.

Al comparar el escenario real proyectado con la proyeccion del escenario con la

mejora, obtenemos los siguientes resultados:

Tabla 6.5

Diferencia entre escenarios proyectados (real vs mejora)

2018 2019 2020 2021 2022
Ventas Netas 98,301 123,314 149,578 177,091 205,850
Utilidad Bruta 53,509 65,600 79,201 93,909 110,240
Utilidad operativa 23,337 27,200 31,764 36,576 42,095
Utilidad antes de impuestos 13,741 14,948 16,594 18,210 20,237
Utilidad Neta 9,893 10,763 11,948 13,111 14,570

Elaboracion propia

6.2.1. Costo de oportunidad

Para poder hallar este punto, se tomara en cuenta cuatro tasas.

Tabla 6. 6

Datos para hallar el COK

Informacion de la tasa %
Tasa de interés activa 14
Tasa riesgo pais 1.75
Tasa de riesgo de sector comercial 2.5
Tasa de riesgo personal (asumido por el 5
accionista) (se considera un negocio de bajo riesgo)

Fuente: (Banco Mundial, 2016), (Gestidn, 2016), (Velarde, 2015)
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Considerando esta informacion, el costo de oportunidad del accionista sera de
23.3%.

6.2.2. Flujo de caja econémico proyectado de la empresa

Se evaluara si la inversion realizada sera rentable para la empresa, teniendo en
cuenta la implementacion de las mejoras elegidas y los ahorros generados por dichas

soluciones.

Tabla 6.7

Ahorro generado por mejorar

2018 2019 2020 2021 2022

Tasa de cambio 3.4 3.5 3.6 3.7 3.8
Cantidad de unidades vendidas sin mejora 2 2 2 2 2
Precio de venta sin mejora ($) 5,000 5,000 5,000 5,000 5,000
Venta anual sin mejora 408,000 420,000 432,000 444,000 456,000
Cantidad de unidades vendidas con mejora 2.4 2.5 2.6 2.7 2.8
Precio de venta con mejora (3$) 4,500 4,500 4,500 4,500 4,500
Venta anual con mejora 440,640 472,500 505,440 539,460 574,560
Ahorro generado por mejora (Ventas mejora

— Ventas sin mejora) * Utilidad. Bruta / 33,640 52500 73,440 95460 118,560

Ventas mejora
Elaboracion propia

Tabla 6. 8

Flujo econdémico proyectado (2017-2022)

2018 2019 2020 2021 2022

Ahorro generado por 16,884 27,056 37,852 49,288 61,511
mejora

Inversion total -41,564

Flujo de fondos -41,564 16,884 27,056 37,852 49,288 61,511
econdémicos

Elaboracion propia

Con esta informacion, podemos determinar algunos indicadores de desempefio

del proyecto.
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Tabla 6.9

Evaluacién econdmica del proyecto

Evaluaciéon Econémica

VAN 53,151
TIR 63%
B/C 1.04

Elaboracion propia

Con los resultados obtenidos podemos afirmar que el proyecto es
econdémicamente rentable; puesto que, el VAN es mayor a cero y el TIR es mayor al costo
de oportunidad del accionista, indicando que el accionista recibe mas ganancias de las
que él estima ganar. Por altimo, con el resultado obtenido de la relacién beneficio-costo
podemos concluir que la empresa recuperard lo invertido y el beneficio sera mucho mayor
al esperado. Es importante mencionar que se han atacado los principales problemas de la
organizacion de manera eficiente, por lo que el monto de la inversion se recupera de
manera rapida. Es una opcién bastante rentable debido a que es una mejora que ayuda a
ser mas eficiente un proceso en el que ya se invirtié e implemento en el pasado. Existen
costos hundidos, y una pequefia inversion en mejorar un proceso critico y de impacto

genera grandes resultados.

6.3. Andlisis del impacto social y ambiental de la solucion

A pesar que las soluciones planteadas buscan aumentar la productividad y por ende la
competitividad de la empresa, con estas mejoras habrd un impacto positivo en el sector

ambiental y social. Estos impactos son:
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Tabla 6. 10

Impactos sociales y ambientales

ASPECTO

IMPACTO

Con el aumento de la produccion sera necesario mas mano de obra; es
decir, mas trabajo

Social

Disminucién de ruido

Mayores innovaciones y herramientas para personas discapacitadas

Las personas que utilizaran estos productos, recibird un mejor servicio

Disminucién de emanacion de gases tdxicos de la pintura en aerosol

Ambiental

Se utiliza menos material en cada plataforma, lo que significa que hay
menos residuos

Con la politica de reciclaje de la empresa, se seguira buscando el menor
impacto negativo en la naturaleza

Elaboraci6n propia
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CONCLUSIONES

Con el andlisis realizado en el presente trabajo, queda demostrado que reemplazar los
tubos de fierro por acero inoxidable reduce el tiempo de produccion e instalacion de
las plataformas.

Asimismo, este cambio de material y la reduccién del tiempo de produccién
disminuyen los costos totales de fabricacion y mejora la calidad del producto.

Por otro lado, esta solucion (uso de acero inoxidable) permite trasladar la reduccion
del costo al precio de venta, con lo cual la empresa puede ofrecer un producto con un
precio mas competitivo.

Con estas medidas, se aumentara la productividad de fabricacién (fabricando de 4 a
6 plataformas mensuales) y creceran las ventas de la empresa.

La capacitacion propuesta ayuda a que el cambio de material sea viable y permite
reducir los tiempos de produccion y mejora la calidad de acabado.

La redistribucion propuesta de los almacenes contribuye con la optimizacion de los
procesos de fabricacion y con la reduccion de los tiempos de produccion

La ampliacion de la capacidad de la planta no es viable por el momento, dado que se
requieren areas adicionales de produccién donde se instalarian la nueva maquinaria,
espacio que a la fecha la empresa no posee y adquirir este espacio requiere de una
fuerte inversion.

Con todas las medidas propuestas se logra aumentar las ventas netas en un 20%, se
reducen los costos totales de produccion ($500 por unidad) y con una inversion de
S/.41,564 se logra un VAN econdémico de 53,151 y un Beneficio/Costo de 1,04.
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RECOMENDACIONES

Es importante la existencia de un plan de marketing que permita ayudar a la empresa
a reforzar su proyeccion de ventas.

En la medida que convenza a sus clientes a implementar plataformas con medidas
estandarizadas por la empresa, se podria producir e instalar mas elevadores a un
menor costo.

Adicionalmente, se recomienda invertir, a futuro, en sistemas de integracion de la
informacién. Con el mercado creciendo nuevamente y las propuestas de mejora
realizadas, la empresa y por ende, sus datos, iran creciendo, con lo que sera cada vez
mas complicado almacenarlos para analisis sin un sistema de integracion de
informacion.

Se recomienda la creacion de un departamento de servicio post venta para lograr
conseguir contratos de mantenimiento anuales de las plataformas ya instaladas, lo que
podria generar ingresos adicionales para la empresa.

En la medida que la empresa vaya capitalizando utilidades, podria evaluar la

alternativa de reemplazar la maquinaria actual con maquinas de mayor capacidad.
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ANEXO 1: Encuesta 1 para Factorial de Klein

ENCUESTA
a = excelente (1) b =regular (0.5) c = mejorar (0.25) | a | b | © | TOTAL
1. PROCESO DE COTIZACION
1.1 Conocimiento de los sectores a proporcionar el servicio X
1.2 Proyeccion a futuro del mercado X
1.3 Acceso a informacién sobre la empresa X
1.4 Basqueda de nuevos clientes X
1.5 Efectividad de la publicidad X
1.6 Relacion calidad del servicio ofrecido
3 2 1 71%
2. PROCESO DE PRODUCCION
2.1 Produccion 9 4 56%
2.1.1 Grado de automatizacion 1 0 1 63%
2.1.1.1 En la produccioén
2.1.1.1 En el acarreo de materiales X
2.1.2 Aprovechamiento de la capacidad instalada X
2.1.3 Mantenimiento X
2.1.4 Inversion 1 0 1 63%
2.1.4.1 Terreno
2.1.4.2 Equipos
2.1.5 Seguridad Industrial 0 2 1 42%
2.1.5.1 Contra incendios y robo X
2.1.5.2 Uso de EPPs X
2.1.5.3 Relacionado a la materia prima X
2.1.6 Personal 0 2 0 50%
2.1.6.1 Cantidad X
2.1.6.2 Nivel de capacitacién X
2.1.7 Procedimientos empleados 1 1 0 75%
2.1.7.1 En la produccién X
2.1.7.2 En el acarreo de materiales X
2.1.8 Flexibilidad en los procesos X
2.1.9 Materiales utilizados 1 1 0 75%
2.1.9.1 De Ultima tecnologia X
2.1.9.2 Calidad de los materiales X
2.1.10 Aplicacion de sistemas informéticos X
2.2 Relacién con el medio 2 2 0 75%
2.2.1 Relacion de la empresa con el publico
2.2.2 Conocimiento del grado de satisfaccion del cliente X
2.2.3 Imagen de la empresa X
2.2.4. Sistema de reclamos y consultas al cliente X
6 11 4 60%
3. PROCESO DE TRASLADO
3.1 Grado de automatizacion en la carga X
3.2 Procedimientos empleados 2 0 0 100%
3.2.1 Carga de los materiales y componentes X
3.2.2 Descarga de los materiales y componentes X
3.3 Habilidad para la descarga X
3.4 Calidad en el transporte 1 1 2 50%
3.4.1 Cantidad de vehiculos disponibles
3.4.2 Estado de los vehiculos X
3.4.3 Habilidad del conductor X
3.4.2 Condicién del material luego del transporte X
3 1 4 56%
4. PROCESO DE MONTAJE Y MANTENIMIENTO
3.1 Personal 1 1 0 75%
3.1.1 Capacitacion X
3.1.2 Cantidad por obra X
3.2 Procedimientos empleados 1 1 0 75%
3.2.1 En el montaje
3.2.2 Durante el mantenimiento X
3.3 Tiempo empleado X
3.4 Materiales utilizados 0 1 1 38%
3.4.1 Costo X
3.4.2 Facilidad de manejo
2 4 1 61%

Elaboraci6n propia
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ANEXO 2: Encuesta 2 para Factorial de Klein

ENCUESTA
a=excelente (1) b =regular (0.5) ¢ = mejorar (0.25) a b I TOTAL
1. PROCESO DE COTIZACION
1.1 Conocimiento de los sectores a proporcionar el servicio X
1.2 Proyeccion a futuro del mercado X
1.3 Acceso a informacién sobre la empresa
1.4 Blsqueda de nuevos clientes X
1.5 Efectividad de la publicidad
1.6 Relacion calidad del servicio ofrecido X
3 1 67%
2. PROCESO DE PRODUCCION
2.1 Produccién 11 54%
2.1.1 Grado de automatizacion 0 63%
2.1.1.1 En la produccién X
2.1.1.1 En el acarreo de materiales
2.1.2 Aprovechamiento de la capacidad instalada X
2.1.3 Mantenimiento X
2.1.4 Inversién 0 2 50%
2.1.4.1 Terreno X
2.1.4.2 Equipos X
2.1.5 Seguridad Industrial 1 0 50%
2.1.5.1 Contra incendios y robo
2.1.5.2 Uso de EPPs X
2.1.5.3 Relacionado a la materia prima
2.1.6 Personal 1 1 75%
2.1.6.1 Cantidad X
2.1.6.2 Nivel de capacitacion X
2.1.7 Procedimientos empleados 0 2 50%
2.1.7.1 En la produccién X
2.1.7.2 En el acarreo de materiales X
2.1.8 Flexibilidad en los procesos X
2.1.9 Materiales utilizados 1 1 75%
2.1.9.1 De Ultima tecnologia X
2.1.9.2 Calidad de los materiales X
2.1.10 Aplicacién de sistemas informaticos X
2.2 Relacién con el medio 2 2 75%
2.2.1 Relacion de la empresa con el publico X
2.2.2 Conocimiento del grado de satisfaccion del cliente X
2.2.3 Imagen de la empresa X
2.2.4. Sistema de reclamos y consultas al cliente X
5 13 58%
3. PROCESO DE TRASLADO
3.1 Grado de automatizacion en la carga
3.2 Procedimientos empleados 2 0 100%
3.2.1 Carga de los materiales y componentes X
3.2.2 Descarga de los materiales y componentes X
3.3 Habilidad para la descarga
3.4 Calidad en el transporte 0 3 44%
3.4.1 Cantidad de vehiculos disponibles X
3.4.2 Estado de los vehiculos X
3.4.3 Habilidad del conductor X
3.4.2 Condicion del material luego del transporte
2 3 53%
4. PROCESO DE MONTAJE Y MANTENIMIENTO
3.1 Personal 1 1 75%
3.1.1 Capacitacion X
3.1.2 Cantidad por obra X
3.2 Procedimientos empleados 2 0 100%
3.2.1 En el montaje X
3.2.2 Durante el mantenimiento X
3.3 Tiempo empleado X
3.4 Materiales utilizados 1 1 50%
3.4.1 Costo X
3.4.2 Facilidad de manejo
4 2 75%

Elaboracion propia
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ANEXO 4: Mapa de Riesgos de la planta de

TRIAN S.A.C.
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