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RESUMEN EJECUTIVO

La empresa Consorcio Terminales se dedica a la recepcion
almacenaje y despacho de combustible, y cuenta con 9 plantas

distribuidas en varias partes del pais.

En los ultimos afos en la planta ubicada en la ciudad de Pisco se ha
notado que el despacho es mas lento y esto ha creado un malestar en

los clientes.

Siendo el problema central la falta de capacidad de la empresa para
hacer frente al aumento de la demanda, en las condiciones de calidad

y oportunidad adecuados.

Los efectos mas notorios, son el descontento de los clientes, aumento
de los costos por horas extras, falta tiempo para mantenimiento de
equipos. Y también se ha notado la reduccion el desempefio del
personal para realizar el cierre de operaciones diarias durante las

horas extras.

Al identificar las causas, se han encontrado que son las siguientes:
Una mala seleccion del equipo necesario para el despacho.
Una mala distribucion de los puntos de despacho.
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Mediante un balance de linea del proceso de despacho, identificamos
dos cuellos de botellas, ubicados en los puntos de despacho de Diesel
2 y Petréleo Industrial 500.

Siendo la solucion modificar las bombas de despacho de productos,
asi como una mejor redistribucion de las islas de despacho tratando
de equilibrar los tiempos de manera de balancear las cargas en las

diferentes islas.

CONCLUSIONES: Después de realizar las modificaciones concluimos
con un calculo de TIR de 40%.
Se podra atender mejor a los clientes y reducir la amenaza de la

competencia.



INTRODUCCION

El proposito del trabajo es optimizar el proceso de despacho, para lo
que se atacara tres aspectos: mejora de la maquinaria de despacho
(bombas y tuberia, controladores, etc.), mejora de la distribucion de

los puntos de despacho y mejora de los procesos de despacho.

El presente trabajo se desarrolla en la empresa Consorcio Terminales,
y dentro de esta en la sucursal de Pisco, especificamente en el area

de despacho. Y esta dividido en:

En el Capitulo I Antecedentes realizamos un diagnostico estratégico y
funcional. En el Diagnostico Estratégico de la empresa utilizando el
analisis FODA, asi como una descripcion de la competencia, tanto

actual como potencial.

En el Diagnostico Funcional, realizamos una descripcion de los
servicios de Recepcion, Almacenamiento, Despacho y servicios
adicionales complementarios, productos almacenados, principales

clientes, organismos reguladores y proveedores.

También realizamos una evaluacion del mercado atendido por el

Terminal de Pisco, segmentado geograficamente y por tipo de cliente.
-4-



A continuacion realizamos una pequefa descripcion de los procesos
de la empresa dividiendo en Procesos Estratégicos, Procesos
Principales y Procesos de Apoyo.

Pasamos a describir la estructura de la organizaciéon, primero como
parte de la corporacion Grafia y Montero, luego la organizacion de
Consorcio Terminales y finalmente la estructura ya en la sucursal de

Pisco.

En el Capitulo II se presenta un Marco Tedrico, donde exponemos
resumen de Ingenieria de Métodos y Balance de Linea asi como

conceptos de mejoramiento continuo.

En el Capitulo III realizamos una enumeracion los efectos que se
producen en el proceso de despacho y sobre la base de estos efectos

se encuentra al problema principal de dicho proceso.

En el Capitulo IV realizamos una analisis detallado del proceso
mediante un balance de linea y finalmente en el Capitulo V se realiza

la propuesta de solucion.

En los Capitulos VI y VII, se analiza el costo beneficio de la propuesta

de solucion y las conclusiones y recomendaciones.

En los Anexos 1 y 2 se presentan los calculos estadisticos tanto de
los despachos por cada producto, como de la flota de vehiculos
atendidos durante 2005.



CAPITULO I
ANTECEDENTES

RESENA HISTORICA

Consorcio Terminales es un consorcio entre las empresas Oiltanking.
y GMP SA, que se formo el 2 de Febrero de 1998 al obtener, mediante
concurso publico, los contratos de Operacion y mantenimiento de los
Terminales de Combustible del Sur y del Norte (9 terminales en total)
de propiedad de la empresa estatal Petroperu por un periodo de 15

anos.

Oiltanking es subsidiaria de Marquard & Bahls AG que es la segunda
empresa mas grande operadora de terminales de liquidos a granel en
el mundo. GMP S.A. es subsidiaria de Grana y Montero SAA. Una

empresa de prestigio en el Peru.

Uno de las plantas de almacenamiento combustibles es el Terminal

Pisco, es en este Terminal donde se desarrolla el presente trabajo.



OBJETIVOS:

El objetivo del trabajo es optimizar el proceso de despacho, a fin de
lograr un mejoramiento significativo de los tiempos de despacho,
ahorro en costo mano de obra, costo de maquinaria, costo de energia,
ademas al mejorar el tiempo de despacho se asegura un mejor

servicio y mayor satisfaccion de los clientes.

1.1 DIAGNOSTICO FUNCIONAL

1.1.10RGANIZACION DE LA EMPRESA

Consorcio Terminales es una empresa perteneciente a |la
corporacion Grafia y Montero y esta bajo la direccion de Grafa y

Montero Petrolera, y esta organizado de la siguiente forma.

GERENCIA DE OPERACIONES

Se realiza todo los trabajos operativos y los procesos de
almacenamiento recepciéon y despacho, a sus ves esta organizado
en 9 Terminales de almacenamiento de combustible 7 maritimos

y 2 terrestres.

GERENCIA TECNICA

Se encarga de gestionar todos los aspectos técnicos de la
empresa, tanto para el mantenimiento de las instalaciones
actuales como para el desarrollo de nuevos proyectos.
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Esta organizado en:

. Mantenimiento.
. Proyectos de inversion.

. Proyectos de especiales.

GERENCIA DE ADMINISTRACION Y FINANZAS

Se encarga de llevar el manejo economico de la empresa
administrar los seguros, los contratos administrativos de la

empresa.

Se divide en:

=  Contabilidad.

. Recursos Humanos.
. Finanzas.

®  Logisticas.

COORDINADOR HSSE

(Las siglas HSSE de las palabras inglesas Health, Safety, Security
and Environment que significan salud, seguridad humana vy
seguridad patrimonial y cuidado del medio ambiente), Se
encarga de gestionar estos aspectos y debido al giro de la
empresa esta funcion es muy importante por la peligrosidad
inherente a los hidrocarburos y los procesos del servicio

prestado.



INGENIERIA DE COSTOS

Se encarga de evaluacion de realizar un analizar los costos, de
produccion y evaluar las posibles modificaciones a los procesos,

asi como planificacion de las actividades.

LA ORGANIZACION EN EL TERMINAL DE PISCO

Jefe de Terminal

Supervisor de Terminal Supervisor Operativo

= ; Mecanico de Planta —
Auxiliar Operativo

Auxiliar Operativo - Operador

- Operador

| Operador

— Operador

1.1.2 ORGANIZACION DEL TERMINAL PISCO

. JEFE DE TERMINAL: Encargado de gestionar todas las
actividades operativas, mantenimiento y de seguridad del

Terminal.



. SUPERVISOR: encargados de velar por el funcionamiento
de las operaciones del Terminal, hacen las veces de Jefe de

planta.

. AUXILIAR: encargado de realizar todas las labores

administrativas del Terminal.

. OPERADORES: se encargan de las diferentes funciones

operativas del Terminal.

= MECANICO: encargado de mantener la operatividad de las

maquinarias y equipos del Terminal.
1.1.3 SERVICIOS OFERTADOS
El Servicio que ofrece Consorcio terminales es:

= RECEPCION
Consiste en todas las operaciones necesarias para recibir
combustible a granel desde Buques Tanques a través de tuberias

submarinas y depositarlos en tanques de almacenamiento.

= ALMACENAIJE
Todas las operaciones necesarias para mantener el producto con
las mismas caracteristicas de cantidad y calidad hasta el

momento de despacho.



. DESPACHO DE COMBUSTIBLE
Todas las operaciones necesarias para despachar el combustible
a granel desde los tanques de almacenamiento hasta camiones

cisternas, de acuerdo al requerimiento del cliente.

» ADITIVACION DE COMBUSTIBLE
Servicio adicional de despacho y consiste en adicionar a los
combustibles un aditivo que le brinda unas caracteristicas

especiales y sirve para diferenciarse entre Mayoristas.

. PRECINTADO DE CAMIONES CISTERNAS
Consiste en la operacion de aplicar precintos al camidén cisterna
una vez despachado, con la finalidad de evitar sustracciones

durante el transporte.

TIPOS DE COMBUSTIBLE

Los tipos de combustibles que manejamos son los siguientes:

Gasolinas de 84,90,95 octanos.
Diesel 2.
Kerosene.

Turbo jet A-1 (Combustible para aviones jet).

AN N N

Petréleo Industrial 500.



1.1.4 PRINCIPALES CLIENTES

Como clientes del servicio de Recepcion, Almacenamiento y

Despacho de liquidos a granel:
v Petroperu.

v Relapasa.

Otros servicios adicionales:
v Petroperu.

Relapasa.

Chevron Texaco.
Petroamerica.

Pecsa.

Primas.

Mobil.

AN N N N N N

Ferush.

1.1.5 ORGANISMOS REGULADORES

Los principales organismos reguladores de nuestros servicios:
son:

=  MEM-Direccion General de Hidrocarburos (DGH)

Encargado de regular toda la actividad de hidrocarburos, entrega

y revoca permisos, vela el cumplimiento de normas y leyes
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vigentes.
. Direccion General de Salud Ambiental (DIGESA)

Regula que se cumplan las leyes salud ambiental, otorga

permisos y controla las emisiones liquidas y atmosféricas.

* Organismo Supervisor de la Inversion en Energia
(OSINERG)

Organismo creado para regular exclusivamente las empresas a
raiz de las privatizaciones de empresas publicas, en este caso
relacionados con la energia, controla todos los aspectos de la
actividad especialmente que se cumpla los compromisos

adquiridos y leyes vigentes.

= Direccion General de Capitanias y Guardacostas
(DICAPI)

Regula toda actividad portuaria a nivel del pais, entrega permisos
y autoriza los trabajos de atraque y desembarco de naves, asi

como toda actividad maritima.
=  Autoridad Portuaria Nacional (APN).

Autoriza el uso de las instalaciones portuarias tanto para buques

de cabotaje (a nivel del pais) como para buques extranjeros.
' MTC Ministerio de Transportes y Comunicaciones

El ministerio de transporte regula que velemos porque las
unidades que ingresan al Terminal cumplan con las disposiciones

legales.

= Gobiernos Regionales y Locales (comunidad)
14 -



Regula el otorgar permisos de funcionamiento y forman parte de
los comités de defensa civil que evaluan la seguridad de las

instalaciones.

1.1.6 PROVEEDORES

De servicio de tercearizacion para mantenimiento:

. M & C Parinas.
. Campoverde.
. Cathodic Protection.

. Ingenieria y Mantenimiento Preventivo y Predictivo SRL

. Alpecord.
. Ecolat.
- Esisa.

Servicio de subcontratacion para el manejo de actividades

secundarias.

. Esisa Operacion de caldero.
. Contemar SAC: Apoyo en recepcion de combustible.
. Esvicsac: Servicio de vigilancia.

Proveedores de suministros:

Los suministros que utiliza para su actividad son muy diversos y

representan un pequeno porcentaje del gasto de operaciéon, por
-15-



lo que se toma la mejor oferta del mercado sin tener un

proveedor fijo en este caso.

1.1.7 CICLO DE COMBUSTIBLE EN EL PERU

Para mejor imagen del rubro veremos una vision del ciclo de

combustible, en el Perd, que consta de las siguientes etapas:

ABASTECIMIENTO DE CRUDO

El abastecimiento de crudo se realiza de 3 fuentes:

. De los pozos petroleros en la region de Talara-Piura.
. De los pozos petroleros en la selva.

. Importacion de crudo via maritima.

TRANSPORTE DE CRUDO

El crudo es transportado en buques tanques de los tanques de
almacenamiento como Bayobar a las refinerias de TALARA,
CONCHAN de PETROPERU y PAMPILLA de RELAPASA.
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REFINACION

Proceso de fabricacion de los diversos tipos de combustibles, los
mas comerciales son:

. Diesel 2.

. Gasolinas 95 oct, 90 cot. y 84 oct.

. Kerosene.

. Petroleo Residual.

TRANSPORTE DE COMBUSTIBLE REFINADO
El transporte a los Terminales de Almacenamiento es por via

maritima, mediante Buques Tanque.

ALMACENAMIENTO

El almacenamiento es realizado en los Terminales de
Almacenamiento, que en los casos de Terminales de provincias
del Norte y Sur del pais son administrados por CONSORCIO
TEMINALES.

TRANSPORTE EN CAMION CISTERNA
El transporte de combustible se realiza mediante camiones
cisternas, desde el Terminal a los grifos y empresas

consumidoras directas.



1.1.8 CADENA DE DISTRIBUCION DE COMBUSTIBLE

El mercado de combustible en el Peru esta constituido por los

siguientes Agentes:

DUENOS DEL COMBUSTIBLE, son las mismas refinerias

. Petroperu Con su refineria en Talara y Conchan como las

mas importantes.

La Refineria Talara esta ubicada en la ciudad de Talara,
Departamento de Piura, a 1,185 Km. al Norte de Lima, siendo la

segunda de mayor refinacion del pais.

La Refineria Conchan se encuentra ubicada en el kilometro 26.5
de la carretera Panamericana Sur, Distrito de Lurin,

Departamento de Lima.

. Refineria la Pampilla, (RELAPASA) ubicada en la parte

Norte de Lima que fue privatizada en 1998.

PLANTA DE ALMACENAMIENTO Y DESPACHO DE
COMBUSTIBLE

Se dedica a almacenamiento de combustible es autorizado por el
dueno al despacho de acuerdo a las indicaciones en las ordenes

de entrega.



9 plantas de Consorcio Terminales en el norte y sur del pais
1 planta de Refineria La Pampilla
5 Plantas Petroperu, 3 en Lima, 1 en Talara 1 en Iquitos

Las refinerias a la vez también ejercen la funcion de plantas de

almacenamiento.

EMPRESA VENDEDOR MAYORISTA
Se dedican a la venta de combustible, ellos no ejercen el
almacenamiento ni siquiera temporal por lo que coordinan con

las plantas de abastecimiento para el despacho.

TRANSPORTISTA
Es el duefio del camion cisterna y efectua la funcion de

transporte de planta de combustible a cliente final o grifo.

CLIENTE
Puede ser grifo que es un vendedor minorista 0 empresa que

utiliza directamente el combustible.

PROCESOS DE VENTA DE COMBUSTIBLE

Venta del Dueno al Vendedor Mayorista, puede ser una
autorizacion hasta cierto volumen que es la mas generalizada o
venta de orden por orden, una tercera es venta libre todo lo que
puede sacar sin restriccion, controlado diariamente, esta

modalidad utiliza Refineria la Pampilla.
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Venta del Mayorista a cliente final, esta venta es muy comun
a cualquier transaccion comercial, mediante vendedores, créditos

y ofertas.

PROCESOS DE ABASTECIMIENTO DE COMBUSTIBLE

Autorizacion de despacho, el duefo autoriza mediante un
documento emitido a la planta de abastecimiento la entrega de

cierto volumen de combustible a un transportista dado.

En caso de que se utilicen modalidad de venta ilimitada o por
hasta un volumen maximo, se recibe la autorizacion se recibe del

Mayorista.

Entrega del combustible al Transportista
Esta operacion se realiza en el Terminal y es justamente el
proceso de estudio. Tiene varias etapas, y estan normadas por

aspectos legales y normas operativas en las plantas.
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Transporte de combustible
En esta etapa el combustible es enviado fisicamente a los

usuarios finales.

Recepcion de combustible, se realiza en las empresas o grifos
finales y consiste simplemente en vaciar a sus tanques que

usualmente es subterraneo.
1.1.9 ANALISIS DEL MERCADO

Debido a que estamos estudiando el proceso en la Sucursal de
Pisco, la zona que abarca el mercado de combustibles
corresponde a la zona del sur chico: Chincha, Pisco, Ica, Nazca,

y Ayacucho.

DIVISION DEL MERCADO POR ZONA GEOGRAFICA

AYACUCHO
16% PISCO

ICA-NAZCA
29%
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El mercado esta dividido en las siguientes zonas:

# PISCO representa el 35% de venta en volumen, esta

constituido por empresas pesqueras y grifos.

#  CHINCHA representa el 29% de la venta esta constituido

por empresas pesqueras, grifos principalmente.

# ICA-NAZCA Representada el 20% de la venta esta

constituido por principalmente grifos y por otras empresas.

#  AYACUCHO cubre el mercado de Ayacucho y parte de
Apurimac y representa el 16% de las ventas en su mayoria son

grifos y pequenas empresas mineras.

DIVISION DEL MERCADO POR TIPO DE CLIENTE

OTRAS
EMPRESAS
EMPRESAS Y
MINERAS
4%

PESQUERA GRIFO
44% 52%
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El mercado esta constituido principalmente por:

#  Grifos de venta minorista

Constituye el 52% de las ventas en volumen estan distribuidas
proporcionalmente a los volimenes del parque automotor vy
principalmente se localizan en la panamericana sur y carretera

Ayacucho.

#  Empresas Pesqueras

Constituye el 44% de venta y esta es una venta estacional es
decir existe por ciertas épocas y casi desaparece en época de
veda de pesca.

Los meses que usualmente existe la pesca es Octubre a

Diciembre y Marzo a Mayo.

Las empresas pesqueras se encuentran en la franja pegado a las
playas de las localidades de Pisco 50% y Chincha 50%.

Estas empresas consumen unicamente 2 tipos de combustible
Diesel 2 para las embarcaciones pesqueras y Residual 500 para

los hornos de produccion de harina de pescado.
#  Empresas Mineras y otras

Constituyen el 4% de ventas y esta constituido por empresas

mineras, empresas algodoneras y varios.
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#  AEROPUERTOS
Adicionalmente se despacha a Aeropuertos combustible para

aviones, con una venta minima del 0.25% muy estable.

Nota: Los datos son tomados en época de pesca, que por lo
general es los meses de Marzo - Abril y Agosto - Octubre, pero

varia dependiendo de las condiciones hidrobiologiillas.

1.1.10 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA

Podemos dividir los procesos en:

PROCESOS ESTRATEGICOS

Gestion de direccion:

Desarrollo y desplegar politicas de la organizacidn asi como
implementar y difundirlas.

Realizar la gestion, coordinar estrategias metas, y planes de

accion.
PROCESOS PRINCIPALES
. Recepcion: Conjunto de actividades que definen la

descarga de combustibles liquidos a granel, desde buques

tanques hacia los tanques de almacenamiento.
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. Almacenamiento: Conjunto de actividades y controles
referidas a la permanencia y manipulacion de los combustibles

entre los tanques, manteniendo su calidad y cantidad.

. Despacho/Carga: Conjunto de actividades que definen la
carga de combustibles liquidos a granel, desde los tanques hacia

los medios camiones cisternas.

Estas actividades pueden incluir otros servicios como aditivacion

y precintado.

. Repuesta a emergencias: Conjunto de actividades que
combaten los derrames de combustible, mitigacion de sus

consecuencias y cualquier otra contingencia.

. Proyecto identificacion de los requerimientos de los
actuales o potenciales clientes para la prestacion de los
servicios. Luego continua con el diseno y desarrollo del proyecto

y la firma del contrato.

PROCESOS DE APOYO
. Procesos de logistica: mediante un sistema de compras y
distribucion centralizado se abastece los Terminales los

materiales y repuestos requeridos.

. Proceso de RRHH centralizado en Lima comprende todas

las actividades que permites administrar los RRHH.
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. Proceso Técnico: consisten en un apoyo a todos las
actividades que se realicen en los Terminales y que tengas un
componente técnico, se pueden dividir en: proceso de
mantenimiento y apoyo técnico.

. Proceso de HSSE consiste en todas las actividades que
garantizan es aseguramiento de la seguridad del personal de las
instalaciones, de la salud del personal y del cuidado del
patrimonio, mediante el desarrollo de actividades programadas
que mantienen entrenado al personal constantemente, asi como
control de normas seguridad para todas las actividades que se

realizan en el Terminal.

1.1.11 PROCESO DE DESPACHO

1.1

El proceso de despacho esta dividido en 3 grandes etapas:

. Proceso de tramite inicial.
e Proceso de despacho fisico.

° Proceso de tramite final.

.11.1 PROCESO TRAMITE INICIAL

Verificacion de cumplimiento de las normas para poder

cargar
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Verificacion si tiene autorizacion SCOP (Sistema de Control de
Operaciones) creado por Osinerg que se realiza en tiempo real
via Internet, se coloca como listo para despachar.

Verificacion si tiene autorizacion para llevar insumos quimicos
fiscalizados (en caso de kerosene tiene que tener autorizacion
para transportar, puesto que esta controlado por ser un insumo
para la pasta basica de cocaina).

Verificacion si cumple “Ley Pesos y Medidas” del MTC

Verificacion si cumple con autorizacion de MEM.

Verificacion fecha de vencimiento de tarjeta de propiedad y

licencia de conducir.

Ingreso al sistema informatico

Se ingresa al sistema informatico de despacho del Terminal y
esto produce una instruccion de carga, que es entregada entrega
al chofer.

1.1.11.2 PROCESO DE DESPACHO

Estacionamiento de espera ingresar: se entrega instruccion de

carga y se espera el turno para ingresar.
Verificacion fisica del vehiculo y chofer
Verificacion fisica cumple las normas: el vigilante se encarga de

verificar normas de seguridad y estado fisico del vehiculo.
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Estacionamiento de espera para cargar: se le entrega instruccion

de carga al Despachador y se espera para ser llamado.

Carga de combustible

Se carga un compartimiento y se retira al estacionamiento
esperando para cargar el siguiente producto de acuerdo al

siguiente proceso:

. Carga compartimiento 1,
° Vuelve a estacionamiento,
. Carga compartimiento 2,

° Vuelve a estacionamiento,

. Carga compartimiento n,

La carga se divide en dos partes:

Programacion de la carga: consiste en realizar la introduccion
de los datos en la computadora que gobierna el despacho, la
misma que compara con la informacidon autorizada a cargar, esta

operacion se realiza para productos blancos.

Llenado se realiza mediante una bomba por cada producto los

cuales varian en potencia de acuerdo a la demanda.
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Estacionamiento para salir: espera para ser precintado.

Precintado: se coloca precintos de seguridad a todos los

compartimientos.

Salida del Terminal: sale el camion fisicamente del Terminal.

1.1.11.3 PROCESO TRAMITE FINAL

Donde se realiza varios tramites finales cumpliendo con la ley un

adecuado control.

1.1.11.4 DISTRIBUCION DE LAS ISLAS DE DESPACHO

Para poder entender el proceso de despacho hacemos una
pequeia descripcion de la forma de distribucion de los puntos de

despacho.

Se ha disenado el actual sistema de despacho de manera que
cada isla tiene posibilidad para despachar varios productos a la
vez, es decir que un camidén puede cargar varios tipos de

productos en una sola carga.

De manera que ha quedado con la siguiente distribucion.

Isla de despacho 1
Punto de despacho (a) de PI 500.
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Isla de despacho 2
Punto de despacho (b) de PI 500.

Isla de despacho 3
Punto de despacho (a) de Diesel 2.
Punto de despacho (b) de Turbo Al.

Punto de despacho (c) de Gasolina 90.

Isla de despacho 4
Punto de despacho (a) de Gasolina 84.

Punto de despacho (b) de Kerosene.

Isla de despacho 5
Punto de despacho (a) de Diesel 2.
Punto de despacho (b) de Gasolina 95.

Pero esta forma de distribucion ha creado algunos inconvenientes
como, que en caso de que un vehiculo ocupe un a isla de
despacho por ejemplo para cargar Gasolina 95 se tiene que
esperar a que termine para que otro cisterna cargue Diesel 2 en

esa isla.

Para compensar esta dificulta el Despachador tiene como una de
sus funciones el distribuir la carga de manera que se reduzca al
minimo los tiempos de espera, y con la experiencia que han

logrado puede manejar la situacion, en dias normales, pero
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existen quejas en los dias de alto flujo de camiones, por la mayor

espera.

1.2 DIAGNOSTICO ESTRATEGICO

1.2.1 INTERNO

FORTALEZAS

- Experiencia y conocimiento: esta constituida por dos
empresas de amplia experiencia empresarial, de prestigio
regional y mundial. Oiltanking posee una red de terminales
de combustibles en el ambito mundial lo que le da un gran
conocimiento del ramo de combustibles.

. Sistema de mejora continua: es una de las politicas de la
empresa, la que es clave para el éxito.

- Gran plana de profesionales: que le dan aportes y mejoras.

=  Especializacion en gestion logistica de productos a granel: lo
que hace propicio para aprovechar nuevas oportunidades de

administrar negocios de este rubro.

DEBILIDADES

= Concesion es por un tiempo limitado.
. Giro de negocio de alto riesgo, en aspectos de seguridad.
. Mayor control por normas estrictas medioambientales.

- Gran fiscalizacion gubernamental.
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Alta burocracia por temas legales y procedimientos segun

normas vigentes.

1.2.2 EXTERNO

OPORTUNIDADES

. Opcion de compra de los terminales, por lo que en caso de
contar con un gobierno favorable a tendencias de
privatizacion apoye dicha opcion.

. Oportunidad de diversificar: por auge de mineria gran
demanda de servicios de logistica de combustibles.

. Mayor volumenes de despacho de combustible por
crecimiento econdomico.

AMENAZAS

Nuevo gobierno: una de las amenazas es que entre un
gobierno con tendencias nacionalistas, que ponga trabas par
el buen desempeno o intente nacionalizar los terminales.
Normatividad aumente exigencias e inversiones.

Ser desplazado por uso de gas natural.

Mayor uso de energias alternativas por elevacion del precio
de petroleo.

Objetivo de terrorismo o vandalismo.
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1.2.3 ANALISIS DE LA COMPETENCIA

La competencia esta constituida por:

# Plantas de despacho en la ciudad de Lima

Las plantas de venta de combustible en la ciudad de Lima son las

mas cercanas, y son potencialmente las de mayor competencia.

El factor flete del transporte es una barrera natural para
mantenernos alejados a esta competencia, esto se puede
revertir, si por efectos de precios la diferencia de precios

resultaria mas atractivo comprar combustible en Lima.

La planta mas cercana es Planta de ventas Conchan, el nivel de
ventas de esta planta la ha convertido en la segunda de mayor
importancia en PETROPERU S.A. Diariamente se atienden un
promedio de 160 camiones-tanque cisternas.

Su volumen de ventas ha llevado a realizar mejoras en la
atencion e infraestructura, llegando a contar inclusive, con una
oficina bancaria que facilita las transacciones de los clientes

mayoristas y minoristas.

Es de notar que el mercado de Canete a pesar de que comprar
en Pisco es 40 km. mas cerca prefiere comprar en Conchan, por
dos factores importantes: el costo de combustible es menor y el

servicio es mas eficientemente.
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# Competencia Potencial

El negocio de combustible si es bien administrado resulta una
empresa atractiva, y esto se ha notado en la aparicion de plantas
pequenas en Juliaca, donde ya existia una planta de Petroperu, y
Herco a la altura del kildmetro 33 de la carretera Panamericana

Sur.

Este ultimo solo tiene capacidad muy pequena y solamente se

extiende a una localidad muy pequena.

Pero es importante ver que si se le da espacio por un mal
servicio 0 un a ventaja competitiva puede resultar atractiva la
aparicion de plantas nuevas, siendo la unica barrera la cantidad

de inversion que se requiere y que es significativo.
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CAPITULO II
II MARCO TEORICO

El marco teodrico en el que se sustentara la propuesta de solucion, a

utilizar es el siguiente:

2.1 MEJORAMIENTO DE PROCESOS POR MEDIO DE
MEJORAMIENTO CONTINUO.

Consiste en la mejora de procesos basado en el recorrido de una
serie de pasos o etapas desde la deteccion del problema de una
posibilidad de mejora, dependiendo de que el motor sea una
serie de defectos detectados, o una nueva posibilidad tecnoldgica
u organizacion.

Pasando por el estudio en busca de sus causas de posible
perfeccionamiento o soluciones o conjunto de soluciones que
parecen idoneas hasta llegar a una implantacion y a la medida de

mejoras continuas.

Los pasos o etapas son las siguientes:
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#  Identificacion y deteccion del proceso real:
Se detecta lo que desean y necesitan los clientes.
Describir el proceso con el nivel de detalle necesario Incluir las

meétricas adecuadas.

#  Medicion y analisis del proceso:
Estudiar los resultados de las medidas.
Determinar areas de potenciales mejoras.

Elegir las mejoras mas prometedoras.

@  Identificacion de oportunidades de mejora
Disenar y aplicar los cambios para la mejora.
Medir los resultados para comprobar que los cambios son

positivos.

#  Estabilizar el proceso

Documentar las mejoras para normalizarlas.

# Volver a revisar la mejora para mantener una mejora
continua

Disefar medidas de seguimiento dentro del proceso.

Realizar las medidas.

Actualizar los resultados.

Tomar acciones para mejorar los resultados.
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2.2 INGENIERIA DE METODOS.

El término ingenieria de Métodos, se refiere a las técnicas
utilizadas para aumentar la produccion por unidad de tiempo vy,
en consecuencia, reducir el costo por unidad [Maynard, 1960].
Este término fue desarrollado y utilizado por H. B. Maynard y sus
asociados, a partir del afno 1932. Desde entonces, el desarrollo
de sus técnicas progreso velozmente. Hoy en dia la Ingenieria de
Métodos implica trabajo de analisis en dos etapas de la historia
de un producto: inicialmente, el ingeniero de métodos esta
encargado de idear y preparar los centros de trabajo donde se
fabricara el producto, y en segundo lugar, continuamente
estudiara cada centro de trabajo para hallar una mejor manera

de elaborar el producto.

Objetivos de la Ingenieria de Métodos.

La Ingenieria de Métodos tiene bien definidos sus objetivos
esenciales. Los corolarios aplicables a estos son:

Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.
Conservar los recursos y minimizar los costos especificando los
materiales directos e indirectos mas apropiados para la
produccion de vienes y servicios.

Efectuar la produccion sin perder de vista la disponibilidad de
recursos energeéticos o de energia.

Proporcionar un producto confiable y de alta calidad.
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Realizar la produccién considerando la proteccion necesaria de

las condiciones ambientales.

Procedimiento de la Ingenieria de Métodos.

El procedimiento a seguir por un ingeniero de métodos debe ser
sistematico y se compone de las operaciones siguientes:
Seleccion del proyecto.

Obtencion de los hechos: Reunir todos los hechos importantes
con relacion al producto.

Presentacion de los hechos: Toda la informacion se registra en
orden para su estudio.

Efectuar un analisis: Para decidir cual alternativa produce el
mejor servicio o producto.

Desarrollo del método ideal: Seleccionar el mejor procedimiento
para cada operacion.

Presentacion del método: A los responsables de su operacion vy
mantenimiento.

Implantacion del método: Considerando todos los detalles del
centro de trabajo.

Desarrollo de un analisis de trabajo: Para asegurar que los
operadores estan adecuadamente capacitados, seleccionados vy
estimulados.

Establecimiento de estandares de tiempo: Estos deben ser justos
y equitativos.

Seguimiento del método: Hacer una revision o examen del
método implantado a intervalos regulares. [Niebel, 2002].
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Estudio del trabajo: Se entiende por estudio del trabajo
genéricamente ciertas técnicas y en particular el estudio de
Métodos y la Medicion del Trabajo que se utilizan para examinar
el trabajo humano en todos sus contextos y que llevan
sistematicamente a investigar todos los factores que influyen en
la eficiencia y economia de la situacion estudiada con el fin de

efectuar mejoras.

Medicion del trabajo: Es la aplicacion de técnicas para
determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado en
llevar a cabo una tarea segun una norma de rendimiento

preestablecida.

Estudio de métodos: Es el registro y examen critico sistematico
de los modos de realizar actividades con el fin de efectuar

mejoras.

BALANCE DE LINEAS DE PRODUCCION

El balance de lineas es el proceso por el cual se organiza los
recursos en forma mas eficiente a fin de mantener una alta

productividad de una empresa.

Una de los problemas mas importantes que se tiene dentro de la
manufactura, es el de asegurar un flujo continuo y uniforme de
los productos a través de los diferentes procesos dentro de la
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planta. Esto es debido a que los tiempos de operacion por parte
de las personas, es variable segun un sin numero de factores,
como lo son el cansancio, la curva de rendimiento, el nivel de
aprendizaje, dificultad de la operacién, temperatura, etc, ademas
de la mano de obra, se cuenta con recursos que pueden limitar
en un momento dado como lo son las maquinas, materiales,
insumos, etc; hallar la distribucion de la capacidad de manera de
minimizar este problema es lo que se conoce como Balance de

Linea.

Se dice que una linea de produccion esta balanceada cuando la
capacidad de produccion de cada una de las operaciones del

proceso tienen la misma capacidad de produccion.

Si en algunas partes los operarios se encuentran trabajando a
todo vapor, mientras que algunos en operaciones subsecuentes
se encuentran en tiempo ocioso o trabajando a mitad de marcha,

quiere decir que la operacion esta desbalanceada.

Como aproximarnos si consideramos que se asemeja a una

tuberia con un caudal de entrada y uno igual de salida.

Existe un balance de diseno y un balance real.

El balance de disefio es aquel que se obtiene al calcular el
numero de maquinas y/o operarios que se requieren para las
diferentes operaciones del proceso, tomando la eficiencia 100%
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como base o tomando una eficiencia maxima normal viable, que

podria ser 80% (es variable) de acuerdo al proceso.

El balance de linea real resulta de la puesta en marcha del

balance teorico.

La maquina falla, ausentismo del personal, eficiencia baja en
algunas operaciones, materiales de mala calidad, fallas de
programacion. Estos problemas ocasionan cuellos de botella en el

proceso y afectan la producciéon esperada.

Registrar los hechos.

El éxito integral del procedimiento depende del grado de
exactitud con que se registren los hechos, puesto que serviran de
base para hacer el examen critico y para idear el método
perfeccionado, al seqguir a las etapas avanzadas del mismo. Por
consiguiente, es esencial que las anotaciones sean claras y

concisas.

Diagramas de procesos.

Un diagrama de proceso muestra la secuencia cronolégica de
todas las operaciones en taller o en maquinas; las inspecciones,
margenes de tiempo y materiales a utilizar en un proceso de
fabricacion o administrativo, desde la llegada de la materia prima

hasta el empaque o arreglo final del producto terminado.
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Asignar Tiempos

Asignarles tiempo a cada actividad, en este parte se tiene que
calcular los tiempos promedios de cada operacion, esto se
consigue mediante la toma de tiempos durante un periodo
suficientemente grande para garantizar que, el tiempo
determinado sea representativo de la actividad, también se tiene
que tener cuidado de que el proceso de toma de tiempos no

afecte el desempeno de los operarios a cargo de esa operacion.

Una vez registrados los hechos de un proceso, se puede analizar
el mismo para determinar si existe una adecuada asignacion de

recursos humanos y materiales.

Balance

En un balance se busca encontrar las operaciones que generan
mayor demora en la linea de produccion, una forma de reducir

este cuello de botella es asignandoles mas recursos.

Adicionalmente nos da informacién para poder eliminar todas las
demoras que no contribuyen a darle valor agregado al producto o

servicio.

El balance de linea del proceso en cuestion, garantizara de forma

cuantitativa, la informacion necesaria para esta labor.
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CAPITULO III
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

3.1. IDENTIFICACION DE LOS EFECTOS:

En el proceso de despacho del Terminal de Pisco hemos

identificado los siguientes efectos.

3.1.1. EFECTOS CUANTIFICABLES

1.- La utilizacion de horas extra de parte del personal del

Terminal es mayor al presupuestado.

2.- El consumo de combustible para alimentar el caldero es

mayor al presupuestado.

4.- debido a que aumenta las horas de uso operativo de los
equipos, se reduce el tiempo para realizarse el
mantenimiento, esto produce mantenimiento deficiente, y
que a su ves produce aumento en las paralizaciones por
fallas y por consiguiente un costo adicional en sus
reparaciones.
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5.- Existen problemas para realizar buenos cierres de las
operaciones debido a que a las horas de salida el personal
esta cansado y no realiza las verificaciones necesarias,
teniendo que volverlas a realizar utilizando horas hombre

adicionales.

3.1.2. EFECTOS NO CUANTIFICABLES

1.- Existen continuas quejas de los clientes por las continuas

demoras debido a la lentitud del despacho.

2.- Se tiene sobre abarrotado los estacionamientos en algunas

horas del dia.

3.- Se aprecia un aumento de irregularidades como ingreso fuera
de turno, o errores en el despacho, un producto por otro que
deterioran la imagen del servicio prestado.

3.2. DESCRIPCION DEL PROBLEMA CENTRAL
El problema central es la falta de capacidad de la empresa para

hacer frente a la demanda de despacho, en las condiciones de

calidad y oportunidad adecuados.
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CAPITULO 1V
ANALISIS DEL PROBLEMA

Realizaremos un analisis utilizando un Balance de Linea como

herramienta para buscar los cuellos de botella.
4.1. CARACTERISTICAS DEL DESPACHO A GRANEL

El proceso de despacho de combustible presenta caracteristicas

especiales por ser un despacho de producto a granel.

®* No se despacha por lotes sino por volumen (galones).

= Se despacha en camiones cisternas que a su vez estan
divididos en compartimientos.

* La cantidad de compartimiento es variable en cada camion.

® La capacidad de cada compartimiento también es variable.

* EL tiempo de algunas operaciones depende del niumero de
camiones atendidos, otras operaciones dependen del nimero

de compartimientos, y otros del volumen despachado.
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Para poder trabajar con mayor claridad, es necesario definir una
sola variable para estas operaciones, siendo el volumen la mejor
opcion.

Del Anexo 2 tenemos los siguientes datos:

Tamaio de camion promedio:

Para Gasolinas, Kerosene y Diesel 2 es de 3895 gls.
Para Petroleo Industrial 500 es de 5795 gls.

Tamano de compartimiento promedio:

Para Gasolinas, Kerosene y Diesel 2 es de 1063 gls.

Para Petroleo Industrial 500 es los camiones tienen un solo

compartimiento por camion 5795 gls.

En el Anexo 2 mostramos algunas caracteristicas adicionales de

los camiones cisternas.

4.2. CALCULO DE CAPACIDAD INSTALADA REQUERIDA

Para poder realizar el calculo de la capacidad instalada requerida
tomamos los datos historicos de despacho diario por producto del
2005 y buscamos la maxima demanda con un nivel de confianza

del 95 %.
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Par lo cual tenemos los siguientes graficos:

Del Anexo 1 tenemos las siguientes capacidades requeridas.

DEMANDA
PRODUCTO MAXIMA
Gasolina 95 9,977
Gasolina 90 32,115
Gasolina 84 47,944
Turbo Al 9,815
Kerosene 17,599
Diesel 2 272,910
PI 500 195,841

4.3. BALANCE DE LINEA

Para facilidad de desarrollo el

proceso de despacho

lo

‘analizaremos divididos en 3 subprocesos de acuerdo al capitulo

1.1.10.

4.3.1. ANALISIS DE LAS OPERACIONES DEL TRAMITE INICIAL

Este subproceso esta compuesto por 3 operaciones y esta son

dependientes del nimero de camiones cisternas.

Para calcular el tiempo diario multiplicamos el tiempo promedio

de cada operacion por el numero de camiones atendidos durante
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la maxima demanda, este dato lo obtenemos del Anexo 2 =

144.83 camiones.

Durante el proceso de despacho se tienen los siguientes tiempos:

Operacion 1; Verificacion cumplimiento de normas
Tiempo operacion = 2 minutos/camion
Tiempo diario = 2*144.83 = 289.66 minutos

= 4.83 horas diarias

Operacion 2; Ingreso de datos Sistema
Tiempo operacion = 2.5 minutos/camion
Tiempo diario = 2.5%144.83 = 362.075 minutos

= 6.03 horas diarias

Operacion 3; Verificacion fisica de camion
Tiempo operacion = 3 minutos/camion
Tiempo diario = 3*144.83 = 434.49 minutos

= 7.24 horas diarias
4.3.2. ANALISIS DE LAS OPERACIONES DEL DESPACHO FiSICO
Operacion4: Carga de combustible: el tiempo de carga esta

formado por 2 tiempos promedio por cada compartimiento de

1000 galones.
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Operacion 4.1 Programacion de la carga en sistema: el cual
verifica su autorizacion, en caso de PI 500 solamente es con un

interruptor.

TIEMPO DE PROGRAMACION POR PRODUCTO

@) “(b) ()/(b)

Gasolina 95 3 1063 0.0028
Gasolina 90 3 1063 0.0028
Gasolina 84 3 1063 0.0028
Turbo Al 3 1063 0.0028
Kerosene 3 1063 0.0028
Diesel 2 2 1063 0.0019
PI 500 5(**) | 5495 |  0.00091

(*) Datos obtenidos del Anexo 2
(**) En caso de PI500 no se utiliza verificacion por computadora

sino en forma visual por el Despahador, y es mas engorroso
Operacion 4.2 Bombeo: el tiempo depende de la capacidad de

la bomba. Adjunto un cuadro mostramos los tiempos promedio

de bombeo.
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TIEMPO DE BOMBEO POR PRODUCTO

(a)

(©=1/(a)

Gasolina 95 200 0.005
Gasolina 90 200 0.005
Gasolina 84 200 0.005
Turbo Al 120 0.00833
Kerosene 200 0.005
Diesel 2 (*) 240 0.00417
PI 500 195 0.00513

(*) Se utiliza una sola bomba para 2 puntos de despacho,

como queremos simular la maxima demanda, asumimos que

ambos puntos de despacho estan ocupados.
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4.3.3. ANALISIS DE LAS OPERACIONES DEL TRAMITE
FINAL

Este subproceso esta compuesto por 3 operaciones y esta son

dependientes del niumero de camiones cisternas.

Para calcular el tiempo diario multiplicamos el tiempo promedio
de cada operacion por el nimero de camiones atendidos durante
la maxima demanda, este dato lo obtenemos del Anexo 2 =

144.83 camiones.

Durante el proceso de despacho se tienen los siguientes tiempos:

Operacion 5; Precintado

Tiempo operacion = 3 minutos/camion

Tiempo diario = 3*144.83 = 434.49 minutos
= 7.24 horas diarias

Operacion 6; Ingreso de datos Osinerg
Tiempo operacion = 2 minutos/camion
Tiempo diario = 2%144.83 = 362.075 minutos

= 4.83 horas diarias

RESUMEN DE LOS TIEMPOS DIARIOS DE CADAO PERACION

Si llevamos todos estos tiempos por cada operacion podemos
apreciar que las operaciones administrativas pueden satisfacer
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en un horario normal, sin embargo las operaciones de carga se
encuentran los cuellos de botella, especialmente en los productos
de Diesel 2 y PI 500 donde se requiere la utilizacion de horas
extras, y esto se agrava como veremos a continuacion si
tomamos en cuenta que varios productos comparten la misma

isla de despacho.

RESUMEN DE TIEMPOS DEL PROCESO DE DESPACHO

TIEMPO
OPERACION DIARIO
Horas
1 | Verificacion 4.83
cumplimiento de
normas
2 | Ingreso de datos 6.03
Sistema
3 | Verificacion fisica 7.24
de camion

5 | Carga de combustible

Gasolina 95
Gasolina 90
Gasolina 84
Turbo Al
Kerosene
Diesel 2
Residual 500

OHNHO A

Precintado 7.24
Ingreso de datos 4.83
Osinerg

N (O
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4.4. ANALISIS DE DISTRIBUCION DE ISLAS DE DESPACHO

Ayudados con los resultados anteriores verificaremos el tiempo
de utilizacion de cada isla de despacho suponiendo maxima
demanda.

Y podremos apreciar que las islas 3 y 5 esta sobre cargadas
aumentando aun mas el tiempo de atenciéon a 19.8 y 15.1 horas
al dia respectivamente, siendo la mala distribucién un factor muy

importante en el uso de horas extras.
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4.5. DESCRIPCION DE LAS CAUSAS DEL PROBLEMA

Segun el analisis anterior podemos concluir que las causas del

problema son principalmente 3:

. Mala seleccion de capacidad de equipo de despacho para la

demanda actual.

. Mala distribucion de las islas de despacho, generando cuellos
de botella.

. Redundancia en inspeccion de ordenes de despacho
producido por tener varios sistemas informaticos no relacionados

para realizar trabajos similares.
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CAPITULO V
PROPUESTA DE SOLUCION

De acuerdo con los resultados del analisis del problema tenemos las

siguientes acciones a tomar:

. Aumentar el caudal de las bombas de los puntos de despacho de

los puntos de Diesel 2.

. Aumentar el caudal de las bombas de los puntos de despacho de

los puntos de Petroleo Industrial 500.

o Redistribuir las islas de despacho.

5.1. AUMENTAR EL CAUDAL DE LAS BOMBAS DE LOS PUNTOS
DE DESPACHO DE DIESEL 2

De acuerdo con el balance de linea se tiene que en época de
mayor demanda se tendra que trabajar 14 horas diarias, por lo
que proponemos reducir de 14 a 8 horas de trabajo aumentando
el caudal de las bombas.
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CALCULO DE NUEVO CAUDALES REQUERIDO

CONCEPTO Diesel 2
(a) Volumen galones 272,910
(b) Tiempo total diario (minutos) 480
(c)=(b)/(a) |Tiempo por galon (min/gls) 0.00176
(d) Numero de Puntos de despacho &
(e)=(c)x(d) Tiempo por punto (min/gls) - 0.00352
Tiempo de programacion
(f) (min/gls) 0.002
 (g)=(e)-(f) |Tiempo de llenado (min/gls) | 0.00152
(i)=1/(g) |Caudal (galones por minuto) 657

La nueva capacidad de la bomba para este nuevo régimen de
despacho es de 657 galones por minuto para cada uno de los dos
puntos de despacho.

Bomba para Diesel 2 Requerida:

El fabricante nos recomienda la compra de una bomba de las

siguientes caracteristicas para cubrir las necesidades.

Bomba centrifuga de 3600 RPM, con un motor de 50HP con un

caudal maximo de 4,165 litros/minuto.
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5.2. AUMENTAR EL CAUDAL DE LAS BOMBAS DE LOS PUNTOS
DE DESPACHO DE PETROLEO INDUSTRIAL 500

Similar al anterior se tiene que aumentar el caudal de la bomba
de despacho de Petrdleo Industrial 500 a un régimen de 256
galones por minuto, para cada uno de los dos puntos de

despacho.

CALCULO DE NUEVO CAUDALES REQUERIDO

CONCEPTO
195,84
(a) Volumen galones 1
(b) Tiempo total diario (minutos) 480
0.0024
(c)=(b)/(a) |[Tiempo por galén (min/gls) 5
(d) Numero de Puntos de despacho 2
(e)=(c)x(d) |Tiempo por punto (min/gls) 0.0049
Tiempo de programacion
(f) (min/qgls) 0.001
(g)=(e)-(f) [Tiempo de llenado (min/gls) 0.0039
. (i)=1/(g) |Caudal (galones por minuto) 256

El fabricante nos recomienda la compra de una bomba de las

siguientes caracteristicas para cubrir las necesidades.
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5.3.

5.4.

Bomba centrifuga de 3600 RPM, con un motor de 100 HP con un

caudal de 300 Galones /minuto maximo.

REDISTRIBUIR LAS ISLAS DE DESPACHO

Esta alternativa no es excluyente de las anteriores sino que es

complementaria.

ESTRATEGIA DE SOLUCION

La implantacion del sistema sera de la siguiente forma:

. Reemplazo de equipo por equipo seleccionado.
o Construccion De nueva isla de despacho.

o Modificaron de distribucion de puntos de despacho.

REEMPLAZO DE EQUIPO POR EQUIPO SELECCIONADO

En esta etapa se mejorara el caudal de despacho de puntos de
Diesel 2 y Petrdleo Industrial 500 con lo que se obtendra una
reduccion en el tiempo de despacho, y no requiere mayor
modificacion de infraestructura por lo que se puede implementar

rapidamente.
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SITUACION ACTUAL

ISLA 1 PETROLEO INDUSTRIAL 500 9.9 HORAS
ISLA 2 : PETROLEO INDUSTRIAL 500 9.9 HORAS
ISLA 3 DIESEL 2 TURBO A1 GASOLINA 90 bR, [0/ 9.8
ISLA 4 GASOLINA 84 KEROSENE 8.5 HORAS

ISLA 5 ][ GASOLINA 95 15.1 HORAS

SITUACION PROPUESTA

ISLA 1 PETROLEO INDUSTRIAL 500 8.0 HORAS
ISLA 2 PETROLEO INDUSTRIAL 500 8.0 HORAS
CIW.WH GASOLINA 95 | TURBO A1 GASOLINA 90 g (el 9 x>
ISLA 4 GASOLINA 84 KEROSENE 8.5 HORAS
ISLAS DIESEL 2 8.0 HORAS

ISLA 6 DIESEL 2 8.0 HORAS
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CONSTRUCCION DE NUEVA ISLA DE DESPACHO

De acuerdo a la nueva distribuciéon de puntos de despacho se
requiere la construccion de un nuevo punto de despacho, es
necesario la construccion de este nuevo punto de despacho antes

de redistribuir los puntos de despacho.

Por lo que este sera un paso importante en la nueva

redistribucion de las islas.

MODIFICACION DE DISTRIBUCION DE PUNTOS DE
DESPACHO

La redistribucion de los puntos de despacho es una tarea facil de
realizar puesto que en el disefo esta previsto la modularidad y la

posibilidad de cambio de uso.
Por lo que realmente no se cambia fisicamente los equipos

utilizados para el despacho, sino que se reprograman para un

nuevo tipo de producto, siendo esta tarea relativamente sencilla.
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CAPITULO VI
ANALISIS COSTO BENEFICIO DE LA SOLUCION

6.1. COSTO DE LA SOLUCION

6.1.1. COSTOS DE INSTALACION DE NUEVO EQUIPO
SELECCIONADO

El costo de esta bomba y accesorios es de US$ 23,460 de

acuerdo a la descripcion siguiente:
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COSTO DE EQUIPO ACCESORIOS E INSTALACION

Bomba 1 Bomba 2

DESERIREIGH Diesel 2  PI 500
Motor 1,475 3,500
Bomba 1,380 2,950
Tablero completo 980 . 1,960
Filtro 280 450
Valvulas (2) 4" diametro 900 1,700
Valvula de alivio 320 | 550
Cableado 600 1,200
Base de concreto 250 I 490
Puesta a tierra 180 | 180
Tuberia 950 3,500
Mano de obra 550 | 1,250
Total por unidad 7,865 | 17,730
Cantidad requerida 2 1

Costo total 15,730 | 17,730

6.1.2. COSTOS DE CONSTRUCCION DE NUEVA ISLA DE
DESPACHO

El costo de construccion de nueva isla de despacho es de
US$ 10,220 de acuerdo al detalle siguiente:
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CONSTRUCCION DE NUEVA ISLA PARA DIESEL 2

Descripcion Costo US$
|Ampliacion de la loza de concreto 7,500
|Confeccion de estructura metalica 500
'Ampliacién de tuberia de despacho 1,500
|Amp|iacic’>n de tuberia de aditivacion 720
| Total 10,220

6.1.3. COSTOS DE REORGANIZACION DE ISLAS DE DESPACHO

Parte 1 - Cambio de punto de despacho de Gasolina 95 de Isla 4
a Isla 2.

Parte 2 - Traslado de equipo de Isla 4 a Isla 5 para ser usada en
Diesel 2.

El costo de la reorganizacion asciende a US$ 1,850, de acuerdo
a la descripcion siguiente:
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CALCULO DE COSTO DE REORGANIZACION DE ISLAS

Descripcion

Cambio de punto de despacho de

gasolina 95

Cambio de uso de equipo de despacho 250

Modificacién de punto de aditivacién 850

Traslado de equipo de Isla 4 a Isla 5 750
Total 1,850

6.1.4. COSTOS DE MANTENIMIENTO DE NUEVAS
INSTALACIONES

Los nuevos equipos producen un aumento en el costo de

mantenimiento del Terminal en US$ 1,725 anuales de acuerdo a
la descripcidn siguiente:
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CALCULO DE COSTO DE MANTENIMIENTO EQUIPO NUEVO

Costo Costo
Descripcion Unitario Cantidad Total
uss uUss
Mantenimiento de bombas de
despacho
Mantenimiento 4 veces al ano 125 3 375
Repuestos global 250 3 750
Mantenimiento de nuevo punto
de despacho
Mantenimiento 4 veces al ano 350 1 350
Repuesto y pintura 250 1 250
Total 1,725

6.1.5. COSTOS DE OPERACION DE EQUIPO NUEVO

En el caso de las bombas de despacho, no se requiere personal

adicional para su operacion.

Pero existe un incremento en el costo de energia por las bombas

adicionales de despacho en US$ 5,719 de acuerdo al detalle

siguiente:
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COSTO DE OPERACION DE NUEVAS BOMBAS DE DESPACHO

Petrdleo
. Industrial
Concepto Diesel 2 500
Consumo de potencia Watts 17,6 30,8
Consumo anual (*) 42,240 73,920
Costo unitario de energia 0,0361 0,0361
Costo total de energia 1,525 2,669
Numero de bombas 2 1
Costo total US$ 3,050 2,669

(*) El consumo se asume 300 dias laborables y 8 horas

diarias de trabajo.

6.2. CALCULO DE BENEFICIOS TANGIBLES DE LA SOLUCION

6.2.1. REDUCCION EN COSTO DE HORAS EXTRAS

Costo de horas extras, para poder atender un vehiculo se tiene

que tener un contingente de personal necesario, que es
constituido por, un despachador, un auxiliar de oficina, un

calderista, un precintador.

Asimismo, tenemos que tener prendido el caldero par el caso de
despacho de PI-500 y el uso de energia para alumbrado y
bombas de despacho.
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COSTO POR HORA EXTRA DE PERSONAL

Costo Costo
Cargo Sueldo diario Hora Costo HE
(VTS Uss$ Us$ Us$
Despachador| 909 36,36 4,55 6,82
Auxiliar 909 36,36 4,55 6,82
Precintado 303 12,12 1,52 2,27
Supervisor 1515 60,6 7,58 11,36
Total 27,27

Nota: Se asume 25 dias laborables mensuales y 8 horas diarias

de trabajo.

Debido a que el uso del caldero solamente es usado en el

despacho de PI 500 por ser necesario para el calentamiento del

mismo por su alta viscosidad.

Para el calculo de Combustible se ha estimado un 32% del total

de horas extras puesto que es en promedio de tiempo que esta

prendido el caldero durante las horas extras.
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COSTO DE ENERGIA POR HORA EXTRA

DESCRIPCION Costo US$
Combustible(*) 6,41
Energia(**) 3,33

Total 9,74

Nota (*) Obtenido de precio de Combustible por consumo por
hora a precio actual.

Nota(**) El calculo de energia segun recibos de 2005 entre
numero de horas trabajadas por precio de “"Hora Fuera de Punta
59% y “Hora Punta” 41% segun distribucion de horas extras en
el 2005.

Por facilidad en calculos no estamos colocando los costos de
depreciacion de maquinaria y equipo.
Ni tampoco los costos de mantenimiento de los equipos que son

programado su mantenimiento por horas de uso.

Costo total de horas extras US$ 27.27+9.74 = US$ 37.01.
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COSTO DE HORAS EXTRAS EN 2005

Numero Horas Costo de
Extras Horas Extras
uss$
Enero 44 1,628,44
Febrero 25 925,25
Marzo 33 1,221,33
Abril 118 4,367,18
Mayo 114 4,219,14
Junio 59 2,183,59
Julio 80 2,960,8
Agosto 47 1,739,47
Septiembre 46 1,702,46
Octubre 68 2,516,68
Noviembre- 118 4,367,18
Diciembre 40 1,480,4
Total 792 29,312
Ahorro 80% HE 23,450

La meta es lograr reducir los niveles de horas extras hasta un
20% del actual, produciendo asi un ahorro de US$ 23,450 al

ano.

6.2.2. AHORRO EN COSTO DE PARADAS NO PROGRAMADAS
PARA LA REPARACION DE FALLAS

De acuerdo a los reportes de fallas del Terminal se acumula el
siguiente monto.
Costo por reparacion de sistema de bombeo y de despacho por

mal mantenimiento = US$ 3,565.
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6.2.3. AHORROS EN HORAS HOMBRE PARA REVISAR CIERRES

6.3

DIARIOS MAL EVALUADOS.

El costo de revision de formularios mal llenados es de US$ 2,873.

Esta labor es realizada por el Supervisor y un Auxiliar y durante
el ano 2005 un total de 158 horas.

Costo Supervisor:

= Costo horas/extras de Supervisor x niumero de horas.
= US$ 11.36 x 158 = US$ 1,795

Costo Auxiliar:

= Costo horas/extras de Auxiliar x numero de horas.

= US$ 6.82 x 158 = US$ 1,078

. CALCULO DE VALOR ACTUAL NETO Y TASA INTERNA DE

RETORNO DEL PROYECTO

Para realiza el calculo de VAN realizaremos un flujo de caja de los

primeros 10 anos.

VALOR ACTUAL NETO = US$ 67,053

Con una tasa de descuento de 15% anual.

TASA INTERNA DE RETORNO = 63%.
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6.4. BENEFICIOS INTANGIBLES DE LA SOLUCION

Los beneficios intangibles son los siguientes:

Mayor satisfaccion de los clientes, Illamese Usuarios,
Transportistas y Mayoristas, al tener un servicio mas eficiente,
esto redundara en el prestigio de la empresa, y una mejora

posicion en el mercado.

Mayor satisfaccion del personal propio, al realizar menor cantidad
de horas de trabajo, el personal estara mas descansado, sera
menos propenso a los errores o accidentes, y se tendra mas

tiempo para el analisis.
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CAPITULO VII
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.1. CONCLUSIONES

Al iniciar el trabajo teniamos como meta el reducir los tiempos de
demora en el despacho, costo de horas extras, asi como mejorar
la- imagen de la empresa, que se veia comprometida por lo

anterior.

Debido ha que la demanda es muy variable durante el ano,
entonces nos plantemos el peor escenario, es decir buscando la
mayor demanda de los productos, la cual es calculada sobre la
base de un analisis estadistico de los despachos durante el ano
2005, aproximandolo a una distribucion normal con un nivel de

confianza del 95%.

Con este escenario ponemos a prueba el procedimiento actual

mediante un balance de linea con los siguientes resultados:

. las operaciones administrativas pueden ser realizadas en un

turno normal de 8 horas
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En las operaciones de carga se encuentra dos cuellos de botella,

en los productos de Diesel 2 y PI 500, donde se requiere la

utilizacion de horas extras, para poder completar estas

operaciones.

Para el producto de Diesel requiere 13.8 horas al dia para
realizar el despacho.

Para el producto de Petroleo Industrial 5001 requiere 9.9
horas al dia para realizar el despacho.

Esta falta de capacidad de despacho de estos puntos es
originada por una mala seleccion de las bombas de
despacho, que tienen un caudal inferior a las necesarias,
teniendo que aumentar el caudal de dichas bombas para
mejorar los tiempos.

Debido a la actual distribucidon de las islas se concluye que
las islas de despacho 3 y 5 estan sobrecargadas y que
debido al disefio de estas se tienen los tiempos de atencion
de 19.8 y 15.1 horas al dia respectivamente, siendo la mala
distribucién un factor muy importante en el uso de horas
extras.

Como parte de la solucidon para una nueva distribucion de las
islas de despacho en forma mas eficiente es necesario la
confeccion de una isla adicional, pasando a tener 6 islas en
lugar de 5.

Es necesario dejar las islas de despacho 5 y 6 Unicamente

para atender el producto Diesel 2 y cambiar el punto
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Gasolina 95 de la Isla 5 a la Isla 3, con lo que los tiempos de
ocupacion diaria mejoraria significativamente.

Después del analisis econdmicos de las propuestas
presentadas, se encuentra que las aplicando las mejoras se
tiene una inversion total de US$ 35,530, teniendo una
retribucion en ahorro de costos de US$ 22,444 anuales, lo
que nos da como resultado durante los primeros 10 anos un
Valor Actual Neto de US$ 67,053 y una Tasa Interna de
Retorno de 63%.

Se detecta también una serie de tramites engorrosos que
son producto de diversas normas y leyes. De manera que es
necesario validar, si tanto el vehiculo, como el transportista
estan habilitados para su operaciéon, asi mismo si la
transaccion ha sido autorizada por los organismos
reguladores.

Casi todas estas validaciones son manuales puesto que las
diferentes Instituciones no tienen un sistema de compartir
informacion.

Tampoco es posible validar informacion entre Consorcio
Terminales y las empresas Mayoristas, por las diferentes
plataformas informaticas que poseemos.

Estas ultimas observaciones no se han podido resolver en
este estudio, uno porque no forman parte de los cuellos de
botella y porque su solucion abarcaria mas de los alcances

de este trabajo.
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7.2. RECOMENDACIONES

. Se debe aplicar las modificaciones propuestas ya que estas
acciones generaran un beneficio economico y produciran un
servicio mas eficiente y oportuno mejorando la imagen de la

empresa.

. Se debe realizar un control anual de los tiempos para poder

ir mejorando los niveles de servicio.

- Se debe evaluar el costo de la hora extra actualmente de
US$ 15, lo recomendable sera hacerlo después de haber
mejorado las instalaciones de bombeo y redistribuido el
despacho, de manera que no se recargue al cliente con

costos que en parte es responsable la empresa.

. Se debe evaluar la posible interrelacion entre los diferentes
sistemas, que sirven para verificar los datos de cargamento,
aunque de por si esto es muy dificil por la intervencidon de
entidades publicas como Osinerg, Petroperu, y Mayoristas

que tienen ya un sistema totalmente desarrollado.
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GLOSARIO DE TERMINOS

BUQUE TANQUE: Transporte maritimo que se dedica al
transporte de combustible crudo o refinado entre las refinerias y
las plantas de almacenamiento.

CAMION CISTERNA: Camidén acondicionado para el transporte
de combustible, cuenta de uno a varios compartimientos.
COMPARTIMIENTO: Division dentro los camiones cisternas
totalmente independientes, para facilitar la carga de varios tipos
de combustibles.

CARGA: Proceso por el que se llena un camion cisterna con
combustible, de acuerdo a la instruccion de carga.

DESPACHO: Similar a la carga.

DIESEL 2: Tipo de combustible que es utilizado principalmente
en motores de transporte pesado, maquinaria minera y motores
industrial.

GASOLINA 84: Tipo de combustible que es utilizado en autos
particulares cuya calidad es equivalente a 84% de 6ptanos.
GASOLINA 90: Tipo de combustible que es utilizado en autos
particulares cuya calidad es equivalente a 90% de optanos.
GASOLINA 95: Tipo de combustible que es utilizado en autos
particulares cuya calidad es equivalente a 95% de 6ptanos.
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HIDROCARBURO: Se llama a todos los derivados del petréleo
que son utilizado como combustible por su poder calorifico.

HSSE Siglas en ingles (Health, Safety, Security and
Environment) que significan salud, seguridad humana vy
seguridad patrimonial y cuidado del medio ambiente, se utilizan
para designar las acciones orientadas a la seguridad y control de
contaminaciones.

ISLA DE DESPACHO: Es el lugar fisicamente donde se puede
aparcar un camion cisterna, en una isla de despacho solamente
se puede atender un solo camion a la vez.

INSTRUCCION DE CARGA: Documento oficial por el que se
autoriza a los operarios a proceder a cargar un camion cisterna.
IQF: (insumo quimico fiscalizado), es la denominacion de todos
los insumos comerciales que a su vez es utilizado para la
preparacion de la pasta basica de cocaina, y esta controlado por
el ministerio del interior.

KEROSENE: Es un tipo de combustible que se utiliza
principalmente en las cocinas populares.

OSINERG: Organismo Supervisor de la Inversion en
Energia fue creado para regular exclusivamente las empresas a
raiz de las privatizaciones de empresas publicas, y entre sus
funciones esta la de velar que se cumplan los compromisos
adquiridos, y velar por la proteccion delos usuarios del servicio.
PETROLEO INDUSTRIAL: Tipo de petroleo de alto poder
calorifico que es utilizado en quemadores y calderos, es un
combustible de alta viscosidad y se necesita mantener a una

temperatura alta para su bombeo.
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PUNTO DE DESPACHO: Es una unidad de despacho, un punto
de despacho solo puede despachar un compartimiento a la vez, y
en una isla puede haber varios puntos de despacho.

SCOP: Sistemas de Control de Ordenes de Pedido, es un sistema
via Internet creado por Osinerg con la finalidad de controlar
todas las operaciones de venta y traslado de combustible, y que
por ley todos los agentes del mercado de hidrocarburos tienen
que registrar sus transacciones.

TERMINAL: Es el fisicamente el lugar donde se recepciona
almacena y despacha combustible para su distribucion a los
usuarios.

TURBO A1l: Es un tipo de combustible utilizado por los aviones a

reaccion.
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ANEXOS 1

CUADROS ESTADISTICOS DE DESPACHO DIARIO EN EL
ANO 2005

Utilizando la informacion de los despachos diarios del afio 2005
podemos generar un cuadro de frecuencias de intervalo de

volumen despachados diario vs. niumero de repeticiones al afio.

Y de esta distribucion podemos apreciar que se puede aproximar

a una distribucion normal.

DISTRIBUCION DEMANDA DIARIA DE

GASOLINA 95
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Los intervalos representan un intervalo de volumen despachado
diario 0-1000 gls., 1001-2000, 2001-3000 ....

Las barras representan las repeticiones al afio de despacho

dentro del intervalo, es decir el numero de dias.

DISTRIBUCION DE DEMANDA DIARIA
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DISTRIBUCION DE DEMANDA DIARIA

DE TURBO A1
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DISTRIBUCION DE DEMANDA DIARIA
DE DIESEL 2
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CALCULO DE LA DEMANDA MAXIMA A ATENDER

Para determinar la demanda maxima.

Utilizamos la medida de la distribucion de frecuencia tomamos un
intervalo de confianza de 99%.

DEMANDA MAXIMA

NIVEL DE

DEMANDA
PRODUCTO MEDIA DESV. SERVICIO INTERVALO . ivymMA CON
STAND. z 99% DE 20 095 CONTRATR
CONFIANZA -
(d) =
(a) (b) (c) (b) x (c) (e) = (a) + (d)
-
Gasolina 95 [ c59) 2 299 2,33 5,349 9,977
Gasolina 90 | 19 491 5427] 2,33 12,625 32,115
Gasolina 84 | 53871 8,199 2,33 19,073 47,944
Turbo Al 1,370 3,630 2,33 8,444 9,815
Kerosene
8,434| 3,940 2,33 9,165 17,599
Diesel 2 163,88
o| 46,868 2,33 109,031 272,910
arely 52,614| 61,568 2,33 143,227 195,841
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ANEXOS 2

DATOS ESTADISTICOS DE FLOTA DE CAMIONES
CISTERNAS ATENDIDOS EN EL ANO 2005

Para evitar contaminaciones y comprometer la calidad del
producto.

Los camiones cisternas se dividen en

e Los que cargan “productos blancos”: gasolinas, kerosene
diesel 2.

e Los que cargan "producto negros”: Petréleo Industrial 500.

CAMIONES DE PRODUCTOS BLANCOS estos camiones pueden

intercambiar de productos indistintamente, sin problemas.

Estan divididos en compartimientos, que varia de 500 gls. de
capacidad a 8000 gls., aumentando en multiplos de 500 para

cargar capacidades comerciales.

Pero el 85% esta dividido en compartimientos de 1000 gls. por

ser mas flexible de manejar comercialmente.

97



El tamano del compartimiento promedio es de 1,063 gls.

El tamafo promedio de camion cisterna es de 3,895 gls.
CAMIONES DE PRODUCTOS NEGROS estos camiones son de
un solo compartimiento y su capacidad varia entre 4000 gls. a
8000 gls.

Siendo su capacidad promedio de 5791 gls.

Nota: esta informacion sola es validad para el Terminal Pisco.

NUMERO DE CAMIONES CISTERNAS ATENDIDOS
DIARIOS DURANTE MAXIMA DEMANDA

VOLUMEN
DEMANDA NUMERO DE

PRODUCTO z PROMEDIO
MAXIMA CAMION CAMIONES

Gls Gls

Gasolina 95 9,977 3,575 2.79
Gasolina 90 32,115 3,575 8.98
~ Gasolina 84 47,944 3,575 13.41
Turbo Al 9,815 3,575 2.75
Kerosene 17,599 3,575 4.92
Diesel 2 272,910 3,575 76.34
PI 500 195,841 5,495 35.64
Total 144.83
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