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RESUMEN

La presente investigacion se ha realizado para optar el titulo de ingeniero
industrial, orientado en la linea de investigacion sobre la mejora de la produccion
a través de la redistribucion del area de produccion, por ende se opta realizar un
estudio de la situacion actual de la empresa, reflejandose el exceso del recorrido
realizado por el operador para realizar sus actividades, el cual le conlleva a un
incremento de tiempo, también se evidencia que esto conlleva a una inseguridad
e insatisfaccion laboral, debido a que ocasiona estrés laboral, por el exceso de
cables en los suelos, ocasionando accidentes.

Por ende, el objetivo primordial es distribuir el area de produccién de forma
organizada, y que permita la variacion en los procesos de los productos
similares, también debe transmitir un ambiente seguro en los operarios y que

permita la reduccion de los tiempos, con la finalidad de mejorar la produccion.

Para cumplir con el objetivo se ha realizado el analisis del proceso de fabricacion
del alambique de pisco de 300 litros de capacidad, el cual es el producto con
mayor preferencia en el mercado, ademas de cumplir con las mismas
caracteristicas en sus diferentes capacidades, también contiene similares
procedimientos con las otras variedades de productos, es decir destilador de
columna, y destilador de aceites esenciales.

Por ello, la presente investigacion contiene las siguientes metodologias, DOP
(Diagrama de operaciones del proceso), DAP (Diagrama de analisis de
procesos), Layout de los procesos, Layout de la planta, Layout del circuito

eléctrico, Layout del circuito de aire.

Finalmente la propuesta de redistribucion del area de produccion, el cual es
presentado a continuacién como la situacion propuesta contiene las mismas
metodologias realizada en la situacion actual, con la finalidad de compararlas en
el capitulo N° 06, el cual se analiza la productividad para conocer la eficiencia de

dicha propuesta y el cumplimiento de los objetivos.
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INTRODUCCION

La distribucién de planta es fundamental para la mejora del desarrollo de la
produccion, debido a que se realiza un analisis de los procesos y maquinarias
empleadas, a pesar de lo mencionado no muchas empresas realizan una

distribucion planta debido a que no le dan importancia.

El objetivo fundamental que persigue dicha investigacidon es distribuir
correctamente las maquinarias para que contengan un ordenamiento de espacio

y tiempo.

La estructura de este informe esta dividida en siete capitulos, que describen el

proyecto de distribucion actual y propuesta.

El capitulo I, nos proporciona informacion de las caracteristicas de la empresa,
localizacion, giro de la empresa y sobre todo su vision, dicho es importante, ya

que la distribucién debe permitir la flexibilidad del crecimiento de la empresa.

El capitulo 1l, nos proporciona informacion un panorama general de la
problematica que contiene la empresa, para identificar la problematica se han
realizado las siguientes metodologias, analisis PEST (politico, economia,

sociedad, tecnologia), andlisis FODA y Diagrama de ISHIKAWA.

El capitulo Ill, nos proporciona el marco tedrico, necesario para la comprension
del tema, ademas proporciona el marco metodolégico, contiene las siguientes
metodologias, DOP (Diagrama de operaciones del proceso), DAP (Diagrama de
analisis de procesos), Layout de los procesos, Layout de la planta, Layout del
circuito eléctrico, Layout del circuito de air, del cual se aplicaran en el capitulo N°
4y5.

El capitulo IV, nos proporciona el desarrollo de la investigacion, necesario para
el andlisis de la situacién actual, para ello se han aplicado los formatos del

capitulo N° 3.
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El capitulo V, nos proporciona el analisis critico y planeamiento de alternativas,
necesario para el andlisis de la situacion propuesta, para ello se han aplicado los

formatos del capitulo N° 3.

El capitulo VI, justificacion de la solucion es el analisis comparativo de la
situaciéon actual y propuesta, para ello se ha realizado cuadros comparativos y

resultados de la productividad.

El capitulo VII, nos proporciona informacion de la implementacion de la mejora,

para ello se ha realizado un diagrama de Gantt, y esquema de recursos.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION Y ANTECEDENTES DE LA EMPRESA
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PROPUESTA DE REPLANTEAMIENTO DEL AREA DE
PRODUCCION EN LA PYME DESTILATIG S.A.C. 2019

CAPITULO 1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1. Datos generales

El presente trabajo de investigacion presenta a la empresa Destilatig SAC la cual

se desarrolla en el industrial como venta de alambiques y destiladores.

1.2. Razén Social

Razon Social: Destilatig S.A.C.
RUC: 15303850390
Condicion Activo

Teléfono (01)577-1845
Pagina Web www.destilatig.com

1.3. Ubicacidn

La direccidn del centro de trabajos es los portales del aeropuerto mz “F” It 14,
callao.

y [EP SANTO DOMINGO
" EL PREDICADOR

OZL?,,ZO San Martin
de Porres

CUSA SAC -
¥ GAMBETTA

[100)
'DesnlaTlG 2

Imagen 1: Ubicacion geografica
Fuente: Google,Maps
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http://www.destilatig.com/

PARI SERVISE

NSTITU

@quue Centrd

R

<
N
X
2
%
3,
%

Compafifa naviera
Transportes SUPERVAN

Imagen 2: Ubicacién geogréfica
Fuente: Google,Maps

El area destinada para realizar la produccion de la fabricacion de los alambiques
cuenta con dos pisos; en el primer piso se realiza todo el proceso de produccion
a excepcion de un agregado que el proceso de soldadura ubicado en el segundo
piso.

En el segundo piso se encuentra la oficina administrativa y la oficina de ventas,
donde se realizan las reuniones con los clientes, donde también hay un mirador,

para que los clientes puedan ver el desarrollo del proceso productivo.

En la planta se realiza todo el proceso productivo menos los procesos de
bombeado y repujado debido a que no se cuenta con las maquinarias, para ello

se pide servicio a tercero.

A continuacion, se presenta la imagen 3, el cual se presenta el disefio actual de
la distribucion de la planta, el cual contiene dos pisos, el primer piso es empleado

por el area de produccion y el segundo por el area administrativa.
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2 segundo piso

Imagen 3: Layout actual de la empresa
Fuente: Elaboracion propia
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1.4. Giro de laempresa

La empresa tiene como giro la fabricacion de destiladores y alambiques,
realizando ventas en los departamentos de Ica, Cafete, Huacho, Pativilca,

Lunahuana, Cajamarca y paises extranjeros como Bolivia y Chile.
1.5. Tamafio de la empresa
Destilatig SAC es una micro empresa debido a que cuenta con 10 trabajadores

y tiene ventas anuales aproximadamente de 100 UIT.

Sunat! “define como micro empresa cuando tiene uno (1) hasta diez (10)
trabajadores y ventas anuales hasta el monto maximo de 150 Unidades

Impositivas Tributarias (UIT)".

Para sunat la empresa destilatig, estad considerada como régimen especial,

debido a las caracteristicas mencionadas.
Monto de la UIT para el 2008 es de S/. 3,500 nuevos soles.

1.6. Breve resefia histérica de la empresa

En sus inicios la pyme Destilatig S.A.C. se dedicaba al rubro de servicios el cual
brindaban servicio de soldadura a piezas de aviacion, conforme a la disminucién
de la demanda y la exigencia de reglamentos y certificacién, cambio de rubro al
servicio de mantenimiento y modificaciones a los alambiques de pisco, conforme
a la satisfaccion de los clientes, y la necesidad de un mercado potencial por la
venta de alambiques de cobre electrolitico se empez0 a fabricar destiladores.

1.7. Organigrama De La Empresa

La empresa cuenta con tres areas estratégicas, divididas de acuerdo a la visién

que persigue la empresa.

En el grafico 4 se presenta el organigrama de la empresa.

Lhttp://www.sunat.gob.pe/orientacion/mypes/caracteristicas-microPequenaEmpresa.html
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Gerente General

Area de

Produccién

Disefio,

Innovacion e Calidad
Investigacion

Desarrollo de Supervision y
Planos Control

Ingenieria de Procesos de
magquinaria Producccidn

Imagen 4: Estructura organizacional
Fuente: Elaboracion propia

Recursos

Humanos

Registro de
horarios

= Vacaciones

Pagosy

Contratacion

Marketing y
Ventas

Logistica

Proveedores

Comercio
Internacional

= |Mmportaciones

ol Exportaciones

Ventas

Cotizaciones

Area de

Administracion

Contabilidad

=L ibro Electronico

Facturas

Finanzas

= Financiamiento

Presatamos

Bancario
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1.8. Mision, Vision, Politica
Mision. —
De acuerdo con la empresa destilatig, menciona la mision como lo siguiente,

- “Brindar a los clientes un destilador o alambique de calidad tecnologico y
moderno.”

- “Trabajar con responsabilidad, dedicacion, puntualidad para mantener la
preferencia de los clientes y consumidores.”

- “Ofrecer a los clientes un producto que les genere bienestar, facilidad de
manipularlo, con la finalidad de que el cliente obtenga un crecimiento

econdmico y su licor sea reconocido.”
Vision. —

De acuerdo con la empresa destilatig, menciona la visibn como “Ser una
industria lider en la venta de maquinaria de destiladores a nivel nacional e
internacional, que permita satisfacer la necesidad de los productores de pisco

y alcoholes.”
Politica. —

De acuerdo con la empresa destilatig, menciona la politica como “Desarrollar
y brindar servicios y acciones de valor para satisfacer las expectativas de

nuestros clientes con una actitud de servicio, innovacion y mejora continua.”

1.9. Productos y clientes

Producto. - Segun la Real Academia Espafiola (RAE), el destilador significa que
destila, alambique. La comercializacion del alambique para destilar la uva,
depende en gran medida de la venta del pisco. De acuerdo con la OMS (2014),
el 38.3% de la poblacion mundial consume como bebida el alcohol, lo que estima
un consumo per capita mundial de 6.2 litros de alcohol al afio.
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La empresa cuenta con tres lineas de destiladores, todos son fabricados
mediante el proceso de soldadura TIG (del inglés tungsten inert gas) o soldadura
GTAW (del inglés gas tungsten arc welding) se caracteriza por el empleo de un
electrodo permanente de tungsteno, aleado a veces con torio o circonio en

porcentajes no superiores a un 2%.

La empresa cuenta con tres lineas de destiladores, siendo fabricado en cobre
electrolitico (99% de pureza) y los accesorios en acero inoxidable, de los cuales
el alambique para destilar pisco es el mas comercializado, como consecuencia

del auge internacional y nacional del pisco, ademas de ser un producto bandera.
A continuacion, se presenta las tres lineas de destiladores

e Destilador para alcoholes: sirve para destilar mostos de frutas o

almidones superiores de 40 grados de alcohol, la variacion del grado
alcohdlico varia de acuerdo a la cantidad de platos, es decir para

mayor grado alcohdlico, se requiere de mayor cantidad de platos.

——
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Imagen 5: Destilador de columna
Fuente: Destilatig
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Destilador _aromatizador: sirve para destilar mostos de diferentes

variedades con la particularidad de aromatizar y brindar sabor al
destilado, dicho proceso se realiza a través de un tambor donde se

inserta el elemento que desea que el destilado adquiera el aroma.

Imagen 6: Destilador para aceites esenciales
Fuente: Destilatig

Destilador para pisco: sirve para destilar mosto de uva, donde el 16%

del zumo de la uva es Pisco puro, por lo que se necesitan unos 7 Kgs.

de uva para obtener un litro de éste preciado licor.

El resultado de la primera destilacién es alcohol metilico, llamado
“Cabeza”, siendo el 1% de la destilacion contiene entre 70° y 50° de
alcohol, luego continua el “cuerpo” el cual es el pisco, también llamado
“corazoén”, va entre los 50° a 40° de alcohol. “La Cola”, que es el final,
contiene entre 40° a 20° de alcohol, el grado alcohdlico es bajisimo,
generalmente son mesclados con el cuerpo con la finalidad de bajar el

grado alcohdlico ya que de acuerdo al Reglamento de la denominacion
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de origen del pisco (Indecopi, 1991) en el cuadro 2, de la pagina 8
indica que para la comercializacion del mismo es maximo 48 y minimo
38.

El alambique para pisco cuenta con cuatro (4) partes desarmables,
cada una de ellas cumple una funcién importante para realizar el
proceso de destilacion del pisco, para que dicha cumpla su funcién se
requiere que el comprador realice la construccién de un “hogar” el cual
es donde se posesiona la paila, son hechos de ladrillos refractario y en
la parte inferior se coloca lefia 0 una cocina para que la paila hierba el
mosto; también se requiere de una “piscina”, en su interior se coloca el
serpentin, la piscina tiene la finalidad de refrigerar el serpentin para la

condensacion del licor.

La fabricacién de las partes del alambique tiene como material base
cobre electrolitico y los accesorios en acero inoxidable calidad 304,
todo su proceso de soldadura es TIG, a continuacién, se detallara las
partes del alambique de pisco.

Imagen 7: Destilador para pisco
Fuente: Destilatig
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Paila

Capitel - Disefio frances

= = 4/(3)

(1) Brida para paila
(2) Pernos de bronce
(1} Indicador de temperatura (3) Unibn al cuello de cisne
(2} Brida para capitel
(3) Bntrada de carga
(4) Véalvula de seguridad
(5) Manijas para carga
(6) Ducto de descarga

Cuello de cisne Serpentin

(1) Paranies de acero inozidable
(2) Unibm para el cuello de cisne

(3) Unién para atrapador de aroma
(1) Union ol capitel o salida del pisco

(2) Union a la paila

1) v) d

Imagen 8: Partes del alambique de pisco
Fuente: Destilatig

A continuacion, en la imagen 9 se observa el alambique para destilar pisco, dicho
es un alambique de 2,000 litros de capacidad, dicho fue vendido para la provincia
de Ica, el cual contiene una paila, capitel, cuello de cisne y serpentin.

También se puede observar que el cliente ha realizado la construccion de
ladrillos refractarios en la paila, el cual sirve para conservar el calor y la alberca,
que tiene la forma de piscina en ladrillos y cemento, el cual sirve para refrigerar

el serpentin
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ALBERCA

Imagen 9: Alambique
Fuente: Destilatig
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Clientes.

PROVEEDORES Representantes
EXTRANJEROS nacionales

Consumidor Final

PROVEEDORES
NACIONALES

Venta directa

llustracién 1. Cadena de comercializacién del sector industrial destiladores y alambiques
Elaboracion propia

Proveedores extranjeros: Generalmente son grandes empresas fabricantes
de alambiques y destiladores contienen el mismo patrén en todos sus disefios
y con sistemas automatizados. También se encuentran los artesanos y

caldereros que fabrican lo mismo a un precio bajo.

Proveedores nacionales: Fabrican envases, materiales de empaque e
insumos. También se encuentran empresas de maquila (producen para

empresas comercializadoras).

Empresas de venta directa: Comercializan sus productos directamente a los

consumidores finales a través de la venta por catalogo.

Mayoristas: Le venden los productos a un minorista (como bodegas y

mercados) que los comercializan a los clientes finales.

A continuacién se presenta los graficos de las ventas realizadas a nivel nacional,
el cual es la provincia de Ica, el cual cuenta con el 65%, siguiéndole Lima con el
35%.

También se muestra el detalle de las ventas realizadas dentro de las provincias,
en el cual se muestra a la provincia de lima con la mayor variedad y cantidad de

clientes, (ver gréafico N ° 01).
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Gréfico 1: Ventas nacionales
Fuente: Destilatig



De acuerdo con el Decreto Supremo N° 001-91-ICTI/IND de enero de 1991,
reconoce oficialmente al pisco como denominacion de origen peruana, para los
productos destilados de la fermentacion de uvas frescas, en los departamentos
de Lima, Ica, Arequipa, Moguegua y los valles de Locumba, Sama y Caplina en

el departamento de Tacna.

Esto quiere decir que cualquier destilado de uva preparado fuera de los
departamentos indicados, sera denominado como aguardiente de uva pero no

pisco del Peru.

1.10. Premios y certificaciones

- Certificacion metalogréfica de las planchas en pureza - cobre electrolitico
Empresa: Na cobre?
Pais: México
Ano: 2018
- Certificacidbn metalografica de tubos en pureza - cobre electrolitico
Empresa: MKM3
Pais: Alemania
Afio: 2018

1.11. Relacion de la empresa con lasociedad

Destilatig dentro del sector de fabricacién de alambiques o destiladores brinda

significativamente al crecimiento con las siguientes responsabilidades sociales.

e Desarrollo Sustentable
Tener en cuenta consideraciones; Costo — Beneficio, en la seleccion de medidas
y tecnologias aplicadas para la solucion de los problemas ambientales.
Ademas de brindar con la maquinaria la transformacion de la materia prima en

producto terminado, mucho de los clientes ha mejorado significativamente sus

Zhttp://www.nacobre.com.mx/
3 http://www.mkm.eu/de/
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ingresos, logrando exportar sus productos y compitiendo con las bodegas lideres

en el mercado.

ADEX (2017) indico que el pisco obtuvo un total de 57 mercados en mayo, los
dos mas importantes que representaron el 62% del total, son Chile (US$ 951 mil
586) y EE.UU. (US$ 831 mil 884). Le siguen Espafia (US$ 196 mil 191),
Colombia (US$ 125 mil 663) y Reino Unido (US$ 121 mil 441). Los dos ultimos

crecieron 81% y 153%, respectivamente.

e Reduccioén de la contaminacion
Los productos apoyan al cuidado del medio ambiente y la salud, debido a que el
cobre contiene propiedades quimicas, como antibacterial, buen conductor del

calor, entre otros.

De acuerdo al articulo publicado por MUNDO HAVACR, indica que el cobre tiene
muchas ventajas sobre otros materiales, debido a que cuenta con las siguientes

caracteristicas:

- Ligero: Es ligero y facil de manejar y ocupa menos espacio. En tuberias es
rigida en 6.10m (20pies) y flexibles en rollos de 15.24.

- Resistente a la corrosién, su excelente resistencia a la corrosion y
formacion de depdositos.

- Efectividad antimicrobiana, el cobre y sus aleaciones, elimina mas del
99,99% de las bacterias en las dos primeras horas de exposicion.

- Elimina bacterias, eficacia comprobada como agente antimicrobiano,
siendo mejor que el acero inoxidable. Se ha demostrado por la Agencia de
Proteccion del Medio Ambiente de Estados Unidos (EPA, por sus siglas en

inglés) que elimina continuamente las bacterias que causan infecciones.

Ademas, utilizan como combustible el gas propano, dejando la lefia siendo este

un gran contaminante ambiental por el humo y tala de arboles.
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CAPITULO 2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1. Descripcion del area analizada

En el presente capitulo representa la realidad problematica que acontece en la

empresa Destilatig, a continuacion, se mencionara las principales causas que

dicho genera:

Falta de lugares asignados. - Luego de aprobarse la compra se entrega
al area, los colaboradores luego de realizar el disefo, y el proceso de
fabricacion, pasa por el proceso de ensamblaje y acabado donde se
entregan los accesorios al colaborador; debido a que la distancia de los
procesos son largos se genera un desorden y sobre tiempo en la

movilizacion del mismo

Pérdidas de tiempo. - Debido a que los accesorios y herramientas son
acomodas sin lujares fijos, el colaborador se propone buscarlas, para ello
preguntan a sus compaferos si han tomado la herramienta, en muchos
casos no se logra encontrar, a pesar de que se pasan horas buscando,
normalmente se llegan a encontrar luego de realizar una limpieza total

pasando la época de campafa en ventas.

Por otro lado, existen procesos que se realizan por tercerizacién, y son de
gran relevancia para realizar el proceso de fabricacion; sin embargo, la
empresa depende de su disponibilidad de tiempo. Para solucionar esto se
solicita sus servicios cuando dichos cuentan con menos carga laboral (no

tienen trabajo).

Gastos por duplicidad. - Luego de que faltan pocos dias para la entrega
del producto, y no se encuentran las herramientas o0 accesorios, se
procede a comprar nuevamente los materiales, generando un sobrecosto
y demoras en la compra, esto por lo general sucede cuando los

colaboradores toman las herramientas y no las dejan en su lugar.
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Demora en las entregas. - A pesar de que se planifica con excedente de
tiempo y el tiempo de fabricacion se incrementa, los primeros pedidos son
entregados en cortos tiempos; sin embargo, cuando se acumulan los
pedidos, los colaboradores se demoran en entregar los pedidos, ya sea
porque no encuentran los accesorios 0 por que ingresa un pedido con

mayor relevancia y se pone en espera los otros pedidos.

Casi siempre los clientes no reclaman, debido a que solicitan que sus
productos sean enviados fuera de tiempo, porque dicho se han retrasado
en armar el espacio para el producto; sin embargo, para la empresa
representa un problema porque no cuenta con mucho espacio para
almacenar los productos terminados, se soluciona entregando los
productos desglosado al cliente, y se procede a presentar y realizar la

prueba de funcionamiento luego de la cancelacién del producto.

Estrés laboral. - el operador tiene que realizar el trabajo con presion, en
muchos casos realizan horas extras para terminar el producto sin salir del
margen del tiempo, a pesar que se da tolerancias, en muchos casos se
juntan con los nuevos pedidos y entregas de los productos terminado a

través de la organizacion.

El colaborador realiza su trabajo con presién de no equivocarse para no

generar tiempo extras, ademas de completar los pedidos en cola.
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211 Andlisis PEST (politico, economia, sociedad, tecnologia)
Entorno Politico. —

En los ultimos afios el Perd ha pasado por una inestabilidad econémica, en el
afo 2016, Pedro Pablo Kuczynski subi6 a la presidencia el 28 de julio del 2016
y finaliz6 el 23 de marzo de 2018, debido a un pedido de vacancia en el Congreso
impulsado por Keiko Fujimori de Fuerza Popular quien quedo en segundo lugar.
Pedro Pablo Kuczynski renuncio luego que se difundiera videos y audios donde
se compromete en casos de corrupcion para obtener presuntos privilegios en
medio del debate por el segundo proceso de vacancia.

Luego sucedio el escandalo de Odebrecht, en el cual Peru se vio involucrado por

sobornos pagados por la gigante multinacional de la construccion de la misma,

De acuerdo al periddico “Gestion” informo que Transparencia Internacional
realizo una investigacién sobre el indice de Percepcién de la Corrupcion de 2017
en el cual Peru esta al mismo nivel que Brasil, Panaméa y Colombia, en el puesto

96, estando entre los Ultimos paises.

De acuerdo al diario oficial del bicentenario “El peruano” el crecimiento
econdémico del Perd ha disminuido en el afio 2018, debido a la incertidumbre
politica, de acuerdo con el director ejecutivo y jefe de Estrategias de Inversion
para Latinoamérica del banco de inversion JP Morgan, Franco Uccelli estima que
el pais avanzaria aproximadamente entre 4% y 5% hacia su producto bruto
interno (PBI).

La influencia del PBI, en decrecimiento afecta a la empresa DESTILATIG, debido
a que su materia prima base es el cobre electrolitico, y con la disminucion de ella
y el incremento del costo afecta significativamente el presupuesto y la

produccion.

Por ello luego de que el presidente Martin Vizcarra subiera al poder, en el afio

2018 se recupero la estabilidad y genero confianza en el pueblo peruano, debido
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a su lucha contra la corrupcién, permitiendo que, en junio del 2018,
incrementaran las tasas por mayor cotizacion del cobre de acuerdo con el INEI
se ha observado que, los derivados del cobre entre ellos la tuberia de cobre con
3,6%, alambre y cable de TW y THW 0,6% Yy cables tipo NYY- N2XY con 0,1%.

Entorno Econdmico. -

De acuerdo al periodico “La republica” informo que el Ministerio de Economia y
Finanzas (MEF) el mes de abril sobresalié por la mayor tasa de crecimiento en
los ultimos cinco afos, debido a que aumento 7,81% mientras que en el periodo
de enero a abril del 2018 se incrementdé en 4,40%, dicho se debié a una
aceleracion sincronizada de los sectores primarios (11,2% real) y no primarios
(6,6% real).

De acuerdo al blog denominado “Semana econémica” informo el ministerio de la
produccion (produce) en el afio 2017 se produciran 10.9 millones de litros de
pisco. A finales del afio 2016, se registraron 523 empresas formales productoras
de pisco, dicho numero ha aumentado en un 15.5% esto se debe al boom
gastronémico y la promocion de la marca Peru, por ello el nUmero de empresas
nuevas incrementan en Lima se concentra el 48.8% de las empresas, seguida

de Ica con 34.6%, y Tacna con 14.6%.
Entorno Social. —

La poblacién peruana desde el 2007 hasta el 2017 tenia un crecimiento promedio
anual de 1,0%, de acuerdo con el Instituto Nacional de Estadistica e Informatica
(INEI) en el aflo 2017 se registré 31 millones 237 mil, de acuerdo al censo.

Sin embargo, a partir del afio 2016, Venezuela empez6 a sufrir una fuerte crisis
econdémica, en el gobierno del presidente Nicolas Maduro, teniendo como
régimen politico izquierdista. Diversos factores internos y externos, influyeron en
la recesion econémica en Venezuela, como la crisis financiera de 2008 y la caida

de los precios de petréleo, dando inicio a la emigracion venezolana.
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Al terminar el 2017, 200 mil venezolanos permanecian en el Peru, al terminar el
2018, la suma habria incrementado a 500 mil venezolanos, de acuerdo con el
INEI Lima y callao, cuentan con la mayor poblacion de emigrantes venezolano,
el cual el 51,7% (20 mil 431) cuentan con estudios universitarios y el 13,6%

educacién superior no universitaria, ver imagen 1.

NIVEL DE EDUCACION ALCANZADO POR LA POBLACION
CENSADA VENEZOLANA DE 15 Y MAS ANOS DE EDAD, 2017

(Absoluto y porcentaje)
Total Hombre Mujer
Absoluto % Absoluto % Absoluto %
Total 39478 100,0 21394 100,0 18084 100,0
Sin Nivel 62 0,2 25 01 37 02
Inicial 14 0,0 12 0,1 2 00
Primaria 718 18 372 17 46 19
Secundaria 11372 288 6884 322 4488 248
Basica especial 7% 02 39 0.2 36 02
Superior 27237 69,0 14062 65,7 13175 729
- No universitaria incompleta 1599 41 904 42 695 38
- No universitaria completa 3738 95 2080 97 1658 92
- Universitaria incompleta 5965 15,1 3412 159 2553 141
- Universitaria completa 14466 36,6 7008 328 7458 4172
-Maestria / Doctorado 1469 37 658 31 811 45

Imagen 10: INEI - Censo Nacional XII de Poblacion y VII de Vivienda, 2017

De acuerdo con el periédico “El comercio”, el INEI sefiala que los emigrantes
venezolanos encontraron trabajo formal o informal, representado el 2,1% de la
Poblacion Econdmicamente Activa en el Pert (PEA), que actualmente supera
los 17 millones de personas, en consecuencia, son contratados por pequefias y
medianas empresas por el bajo costo en la mano de obra venezolana barata y
necesitada, se puede presenciar en los trabajos como mozos o actividades no

calificadas.

Pag. 33



Entorno tecnoldgico. -

De acuerdo al diario el Correo, Hugo Chacén, Coordinador del Proyecto y
Responsable del Centro de Investigacion Produccion Industrial de la Facultad de
Ingenieria y Arquitectura de la USMP, presenta un instrumento tecnoldgico el
cual indica el grado exacto del pisco, dicho es importante debido a que la
destilacion del pisco cada campafia y destilacion varia, como consecuencia de
la variacion de la extraccion de la uva, particularmente el cambio climatico, el
tiempo de fermentacion, permitiendo la estandarizacién del producto final
mejorar “Los mercados europeos, norteamericanos y asiaticos, son muy
exigentes y no aceptan que los lotes de produccion sean diferentes, en ese
sentido para crear un buen vinculo comercial entre el exportador y el comprador
internacional, es necesario entregar un producto estandarizado; este dispositivo
pretende impactar en ese sentido, brindando a los productores la tecnologia para
que tengan un producto igualitario en cuanto al grado alcohdlico y ya no tengan
trabas para exportar, ampliandose de esta manera el consumo del Pisco a nivel

mundial’.

(RPP Noticias, 2014), en la publicacion de “Pisco Sotelo sin errores de
destilacién por mejora de alambique”, ubicado en la provincia de ica, el cual la
empresa le vendié6 dos alambiques de acuerdo a sus requerimientos vy
especificaciones; el ingeniero agronomo realizo un estudio para la maestria que
realizd en la Universidad Nacional de Ingenieria, teniendo como tema
“Comportamiento de los componentes volatiles durante la destilacion”. Alli se
percatd que, mejorando el sistema de calentamiento del alambique, y del
enfriamiento del vapor, la mejora de la calidad del pisco seria considerable. “El
problema de la destilacion es que el calentamiento no es uniforme. Hay
momentos donde el calor es mas fuerte, esto produce un ingreso de oxigeno
generando un golpe de calor, afectando al mosto que se esta destilando. La
destilacion tiene que ser lo mas suave posible para que los componentes ligeros

puedan pasar sin problemas”, sostiene Sotelo.
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212.  Analisis FODA

Debilidades

Espacio reducido del area de trabajo de
produccion.

Bajo reconocimiento de marca en el
mercado nacional e internacional.

Se requiere servicios a terceros.

Incremento de los costos de reparacion de
la maquinaria.

Falta de difusiéon de la marca.

u A W N

Conocimiento del mercado.

Capacidad de adecuarse a las exigencias del
mercado.

Aplicacién de la tecnologia en los productos.

Personal calificado y capacitado.

Experiencia en el rubro.

Incremento de nuevas empresas.
Deficiencia en la estructura organizacional.
Perder a los principales clientes.
Disminucién de innovacion tecnoldgica.

Cambios climéticos, que afecte la
produccion de los clientes.

Competencia baja a nivel nacional como
internacional.

Monopolio inexistente para la venta de
destiladores.

Mercado mal atendido.

Tendencia de crecimiento favorable en el mercado
debido a la demanda del pisco.

Incrementa la comercializacién a través de la
OSCE.

llustracion 2: Analisis FODA
Elaboracion propia
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213, Diagrama Ishikawa

Mano de obra

Diseno

Estrés laboral

Procesos repetitivos
por errores

Mala distribucion del
proceso productivo

Desplazamiento

Falta de cultura
organizacional

Escoria interna en la

maquina
Reparacion
correctiva
Paradas en planta
Maquinaria

llustracién 3: Diagrama Ishikawa
Elaboracion propia

limitado y saturado
Cuellos de botellas

Excedentes de

merma
Perdida de
materiales
Duplicidad de
materiales

Materia prima

Desorganizacién en
la planta del
proceso productivo
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2.2. Antecedentes y definicion del problema.

» Problema General

¢En qué medida influye la propuesta de replanteamiento del area de produccién
en la pyme Destilatig S.A.C. 2019?

> Objetivo Especifico

¢En qué medida influye la organizacion en el replanteamiento de redisefio de la

infraestructura de la pyme Destilatig S.A.C. 20197

¢En qué medida influye el desorden en el proceso productivo en la pyme
Destilatig S.A.C. 20197

2.3. Objetivos: general y especifico
» Objetivo General

Determinar en qué medida influye propuesta de replanteamiento del area
de produccién en la pyme Destilatig S.A.C. 20109.

» Objetivo Especifico

Analizar como influye la organizacion en el replanteamiento de redisefio

de la infraestructura de la pyme Destilatig S.A.C. 2019.

Analizar como influye el desorden en el proceso productivo en la pyme
Destilatig S.A.C. 2019.

2.4. Justificacion

Debido a los constantes avances de la tecnologia y la creciente competencia, se

realizan pruebas y ensayos de investigacién experimentales para sacar
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productos novedosos al mercado; sin embargo, dicho conlleva tiempo y

diferentes pruebas.

Sin embargo, el desorden y desorganizacion cumple un factor critico en la
empresa, ocasionando demoras en el proceso productivo, que dicho genera
cuellos de botella, adicionalmente genera gastos de fabricacion debido a los

gastos de duplicidad en materiales, pérdida de tiempo y estrés laboral.
2.5. Alcancey Limitaciones
» Limitacion cultural

La organizacion desconoce la metodologia de las 5s, tanto el gerente
general como los colaboradores, si bien los resultados influiran
positivamente, dicha metodologia cambia la cultura en la forma de trabajo

y costumbres.

Por ende, la investigacion se ve afectada, debido a que la falta de

conocimiento, conllevara a retrasos al absolver dudas o discrepancias.
> Limitacion del tiempo

La propuesta de replanteamiento en el proceso productivo conlleva
tiempo, persistencia y dedicacion para obtener resultados satisfactorios;
sin embargo, la organizacion tiene ventas por campafia iniciando en

octubre y terminando en marzo.

Por ende, la investigacion se ve afectada, debido a que en ese periodo su

nivel de importancia sera disminuida.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO
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CAPITULO 3. MARCO TEORICO

3.1. Entorno del pisco

a) COMERCIO Y CONSUMO

(GESTION, 2018) en su investigacion “Pisco: Consumo nacional de pisco
alcanzd su pico mas alto en los ultimos diez afios en 2017”, de acuerdo con
Produce la produccién nacional del pisco se elevaron los niveles del
consumo anual en niveles que no se veia desde hace 10 afos, habria
ascendido a 14.3%, alcanzando 1.6 millones de litros, de acuerdo con la
ministra de la produccion, Lineke Schol; en consecuencia, de la demanda
interna y promocion durante el afo; por ejemplo Conapisco (Comision
Nacional del Pisco) realizo el Congreso Nacional de Pisco en el 2018 y el
Festival Nacional de Pisco, ademas de los diversos Concurso del pisco.

Las regiones lideres en la produccién del pisco son Lima e Ica, debido a que
representan el 80% del consumo, de acuerdo con Senasa en el debido Ica
cuenta con un clima calido y seco, con temperatura maxima no excede de
30°C y la minima no desciende a menos de 8°C, su principal actividades
economia departamental, segun la estructura productiva, tal como
manufactura, agropecuario, construccion y comercio, el cual representaron
en el 2011, el 61,0 por ciento,, siguiéndole Arequipa, Moquegua y Tacna.

Eléctrico Conexion rapida

b) NORMAS

(Indecopi, 1991) “La elaboracion de Pisco sera por destilacién directa y
discontinua, separando las cabezas y colas para seleccionar Unicamente la
fraccion central del producto llamado cuerpo o corazén. Los equipos seran
fabricados de cobre o estafio; se puede utilizar pailas de acero inoxidable. A

continuacion, se describen estos equipos: Falca, alambique, calienta vino”
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En dicha norma existen errores, debido a que las pailas no deben ser de
acero inoxidable ni de estafo, debido a que el estafio como metal no es
toxico; sin embargo para realizar las planchas de estafio y la soldadura de la
misma son realmente toxico, de acuerdo con (Agencia para sustancias
toxicas y el registro de enfermedades, 2016) o EPA en inglés, indica que los
compuestos inorganicos de estafio generalmente no causan efectos
perjudiciales debido a que generalmente entran y abandonan el cuerpo
rapidamente; Sin embargo, personas que tragaron grandes cantidades de
estafio inorganico en un estudio clinico sufrieron dolores de estdmago,

anemia, y problemas del higado y del rifion.

De acuerdo al articulo publicado por MUNDO HAVACR, indica que el cobre
tiene muchas ventajas sobre otros materiales, debido a que cuenta con las

siguientes caracteristicas:

- Ligero: Es ligero y facil de manejar y ocupa menos espacio. En tuberias
es rigida en 6.10m (20pies) y flexibles en rollos de 15.24

- Resistente a la corrosion, su excelente resistencia a la corrosion vy

formacion de depdsitos.

- Efectividad antimicrobiana, el cobre y sus aleaciones, elimina mas del

99,99% de las bacterias en las dos primeras horas de exposicion.

- Elimina bacterias, eficacia comprobada como agente antimicrobiano,
siendo mejor que el acero inoxidable. Se ha demostrado por la Agencia de
Proteccion del Medio Ambiente de Estados Unidos (EPA, por sus siglas en

inglés) que elimina continuamente las bacterias que causan infecciones.
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3.2. Entorno al area de produccion

a) MEJORA DE LA PRODUCCION

La Real Academia Espafiola, define la Produccién como la Accion de
producir, también como lo define como la cosa producida, el acto o modo
de producirse, la suma de los productos del suelo o de la industria.

Desde el punto de vista de la economia, la produccion es la actividad que
aporta valor agregado por creacién y suministro de bienes y servicios, es
decir, consiste en la creacion de productos o servicios y, al mismo tiempo,
la creacion de valor, también por produccion en un sentido amplio,
entendemos el incorporar utilidades nuevas a las cosas, es decir no
solamente la generacién de producto con cualidades distintas a su origen,
sino simples modificaciones a su estructura natural del factor que le otorga
un nuevo uso. Es la actividad que se desarrolla dentro de un sistema
econdémico. Mas especificamente, se trata de la capacidad que tiene un
factor productivo para crear determinados bienes en un periodo

determinado.
b) REDISTRIBUCION

De acuerdo con Gabriela Rocio Puma Guapisaca (Guapisaca, 2011) en
su tesis denominado “Propuesta de redistribucion de planta y
mejoramiento de la produccion para la empresa "Prefabricados del
autro”.lo define como la disposicion fisica de las instalaciones industriales.
Dicha distribucién incluye las distancias y movimientos de los factores
internos de la empresa, como mano de obra, materiales, maquinaria,

entre otros.

Para el desarrollo del mismo se han realizado las especificaciones

técnicas de las maquinarias, con la finalidad de ver los requerimientos
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gue dichas necesitan para su correcto funcionamiento, también se realiza
el disefio de proceso de fabricacion de tuberias a través de un dop

(diagrama de operacion del proceso).

De acuerdo con Karla Viviana Aguilera Morera y Juan Carlos Ledn Ortiz
(KARLA VIVIANA AGUILERA MORERA, 2008) en su trabajo de grado,
denominado “Propuesta de un plan de reestructuracién estratégica con
énfasis en el area de produccion para la empresa flores san Fernando

ubicada en guasca Cundinamarca vereda de san José”.
3.3. Metodologia a utilizar

El presente trabajo de investigacion tiene como problematica la
desorganizacion en la planta del proceso de produccion en la empresa
Destilatig, en la ilustracion 4, se detalla las herramientas de ingenieria que se

realizaran en el proyecto de investigacion.

*Diagrama de operaciones de proceso (DOP).
»Diagrama de analitico de procesos (DAP).

Indentificacion de
los procesos

e|dentificacion de la maquinaria
eLayout de la planta.
e Layout del sistema electrico.

dentificdisn de | ) P
RN « | ayout del sistema de presion.

distribucion

llustracion 4: Herramientas de ingenieria a utilizar.
Elaboracion propia
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3.3.1 Identificacién de los procesos
a) Diagrama de operaciones del proceso

De acuerdo con (SOLIS) el diagrama de procesos es la representacion grafica 'y
simbdlica del acto de elaborar un producto o proporcionar un servicio, las
operaciones e inspecciones, contienen relaciones sucesivas y cronoldgicas. En
el diagrama soélo se registran las operaciones e inspecciones principales para
comprobar la eficiencia de aquellas, no se considera quién las efectia ni donde

se llevan a cabo.

De acuerdo con (CONOCE TU EMPRESA, s.f.) El objetivo de realizar el
diagrama de operaciones del proceso, son los siguientes:

- Clarifica a través de una imagen la secuencia de los procesos.
- Mejora la disposicion del manejo de los materiales.

- Realiza los procesos en uno mismos.

De acuerdo con (SOLIS) el diagrama presenta tres partes:

a) Titulo, ubicado en la cabecera de la gréfica.

b) Un cuerpo, son los procesos descritos de manera gréfica a través de
simbolos, donde se conectas a traves de lineas verticales para conectar
los simbolos e indicar el flujo general del proceso a medida que se va
presentando la secuencia; y lineas horizontales, que entroncan a las
verticales, para indicar la introduccion del material sobre el que se le ha
hecho un trabajo durante el proceso.

c) Un cuadro resumen, se ubica al final de la hoja, en el cual se detalla la
cantidad de operaciones e inspecciones y simbolos combinados

registrados en el proceso.
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A continuacion se presenta los simbolos que se aplicara para realizar el disefio

del diagrama de operaciones del proceso simbologia.

SIMBOLOGIA REPRESENTA

Es representada a través de un circulo, se utiliza
Operacion: " . .
cuando se modifican intencionalmente las
caracteristicas fisicas o quimicas de un objeto. Se
produce también una operacion cuando el operario

planea, proporciona o recibe informacion.

Es representada a través de un cuadrado, se utiliza

Inspeccion: cuando se verificar la calidad o cantidad de sus

caracteristicas de un objeto.

Es representada a través de un circulo inscrito

Actividad dentro de un cuadrado, se usa cuando se desea

combinada: indicar actividades conjuntas por el mismo operario

2
N/

en el mismo punto de trabajo, los simbolos
empleados para dichas actividades (operacion e
inspeccion) se combinan con el circulo inscrito en el

cuadro.

Tabla 1: Simbologia de DOP
Fuente: Elaboracién (SOLIS)

Por ultimo se presenta el formato 1, en el cual se desarrollara el proceso
productivo de la fabricacién del alambique de pisco actual y mejorado, siendo

desarrollado en el area de produccion.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP)
Empresa: Proceso:
Departamento: Codigo: Actual o Modificado
Parte: Elaborado por: Karla Leiva

Numeral

RESUMEN

L] ~

O Cantidad de simbolos

O

Formato 1: DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP)
Elaboracion propia
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b) Diagrama de analisis de procesos

El diagrama de analisis de proceso es también denominado cursograma, el cual

es una representacion grafica del proceso.

A continuacion se presenta los simbolos que se aplicara para realizar el disefio

del diagrama de operaciones del proceso simbologia.

SIMBOLOGIA

SIMBOLO REPRESENTA

O Operacion indica las principales fases de los
procesos, método o procedimiento.

Inspeccién, consiste en la revision o
comprobacién

Desplazamiento o transporte. Indica el
movimiento de los empleados, material y equipo
de un lugar a otro.

especifico, también es considerado como el
tiempo de inactividad.

Almacenamiento permanece. Indica el depdsito
de un documento o materia prima.

D Demora, indica el tiempo de espera un evento

Tabla 2: Simbologia

Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo con (Lic. Maria Josefina Castilla, s.f.) Menciona a la norma IRAM
34501, el cual establece los simbolos para la representacion grafica de los
procedimientos. Con la finalidad de Intentar minimizar la cantidad de simbolos
necesarios, para simplificar el mecanismo de diagramacion y evitar dificultades

de interpretacion.
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- Norma 34501 — Simbolos para la representacion grafica: se refiere a la

simbologia a utilizar en los cursogramas.

- Norma 34502 — Técnicas para la representacion grafica: se refiere a las

técnicas de diagramacion.
- Norma 34503 — Lineamientos generales para el disefio de los formularios

para la representacion grafica: se refiere a los formularios utilizados para

dibujar los cursogramas.

De acuerdo con (ACADEMIA - (Andrea Escudero), s.f.) Comparaciones de un
DOP con un DAP:

- DOP: Es una representacién grafica de todas las operaciones, materiales y
orden de inspecciones del proceso. Utiliza sélo los simbolos de Operacion,
Inspeccién y Combinada.

- DAP: Es una representacion gréafica detallada de las operaciones. Debido a
gue contiene manifiestos de los costos ocultos como distancias recorridas,

retrasos y almacenamientos temporales

Sc arma caja o .- ° abre ¢l plastico
- ‘——
o -
Coloca aspiradora e s e coloca cordon
Coloca aceesorios \ e coloca boquillas
Cierra caja o S 0 cierra bolsa de plastico
o
e coloca bolsa en caja

Imagen 11: Comparacion de dop y dap
Fuente: ACADEMIA

Por ultimo se presenta el formato 2, en el cual se desarrollara el proceso
productivo de la fabricacién del alambique de pisco actual y mejorado, siendo
desarrollado en el area de produccion, aplicando la simbologia anteriormente

mencionada.
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DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO

PROCESO: ACTIVIDAD
OPERACION O

METODO: TRANSPORTE =

Cantidad de

veces de la

Marcar con Actual Propuesto BEMORA : D
“x INSPECCION

actividad

O
COMENTARIOS: ALMACEN AV 4

Numero

TIEMPO (MIN)
DISTANCIA (MTS)

SiMBOLOS

2
0
Q
<
oc
w
o
o
@)

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD
(MIN)

[] INSPECCION

{} TRANSPORTE
O 0
{ AwvAcen

1)

TIEMPO DISTANCIA

(MTS)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

10)

11)

12)

13)

14)

15)

16)

Formato 2 : DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP)
Elaboracion propia

Numero
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3.3.2 Identificacion de la distribucion

a) ldentificacion de las maquinarias.

« Maquina de soldar tig, para el proceso de fabricacion se aplica en la

mayoria del proceso, en la empresa se tiene cuatro en uso y dos para

trabajos en campo.

Imagen 12: Maquina de soldar TIG

o Torno, para el proceso de fabricacion se aplica en la mayoria del proceso,
en la empresa se tiene uno en uso, se utiliza para realizar las coronas,

pernos y otros.

Imagen 13: Torno
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« Compresora, para el proceso de fabricacion se requiere que la misma,
ejerza presion de aire, tanto para la limpieza de las maquinas como para

el proceso de corte de plasma, pintura, barnizado y otros.

Imagen 14: Compresora

o Cortadora de Plasma, para el proceso de fabricacion se requiere que la

magquinaria realiza el proceso de corte a través de la presion de aire. Se
utiliza para realizar corte de planchas de cobre y acero inoxidable hasta
10mm de espesor.

Imagen 15: Plasma
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Roladora de perfil o tubo, para el proceso de fabricacion se requiere que

la maquinaria realiza el proceso de rolado, a través de dados que
contienen la forma concava del diametro del tubo que se desea rolar. Se

utiliza para realizar los serpentines.

Imagen 16: Roladora de perfil o tubo

» Taladro de banco, para el proceso de fabricacion se requiere que la

magquinaria realiza el proceso de taladro, dicho es importante para realizar

la corona, cocina y otros.

Imagen 17: Taladro de banco
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A continuacion se presenta la lista de descripcion de la maquinaria que se
emplea para realizar el proceso de fabricacion del alambique de pisco, en ella se
puede observar el detalle de las caracteristicas de cada una de ellas, como la

potencia de energia que emplean, peso para la movilizacién del mismo.

DESCRIPCION DE LA MAQUINARIA

Itens | Descripcion | Requerimiento Potencia Peso Procedencia
1 | Maquina de e i
quin: - Energia Trifasica 1,500w | 100 kg Americano

soldar tig

2 | Tomo - Energia Trifasica 800w | 300kg Alemana

3 | Compresora | - Energia Trifasica S00w 60kg Alemana

4 Cortadora de | - Presion de aire 500w 40 kg Americano
plasma - Energia Monofasica
Rolador . s ;

5 oladorade | _ Energia Trifasica 450w | 38kg Italiano
tubos

6 g::]a::%ro de - Energia Monofasica | 4°0W | 100ks Alemana

Tabla 3: Descripcién de la maquinaria
Fuente: Elaboracion propia
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b) Layout de los procesos

De acuerdo con (kuzu, 2019) layout es una palabra en inglés, cuyo significado
es distribucién, la distribucion de la planta es la 6ptima disposicion de las

magquinas, los equipos y otros.

La distribucion es la mejora mas importante que se puede hacer en una fabrica
mediante el cambio fisico de la planta, ya sea para una fabrica existente o
todavia en planos, dicho es importante debido a que mejora la eficiencia de la
operacion, debido a que ubica las maquinas, herramientas y accesorios en el

lugar justo.
SLP (Systematic layout planning) Planeacion de la distribucion de planta

“La distribucién de planta es definida como la técnica de ingenieria industrial que
estudia la colocacion fisica, ordenada de los medios industriales, como el
movimiento de materiales, equipos, trabajadores, espacio requerido para el
movimiento de materiales y su almacenamiento, ademas del espacio necesario
para la mano de obra indirecta y todas las actividades o servicios, asi como el

equipo de trabajo y el personal de taller.”
De acuerdo con tiene como obijetivos de la distribucién de planta:

- Incremento de la seguridad, debido a que se eliminan los riesgos, como
pasillos u objetos que no permiten el libre transito.

- Incremento de satisfaccion laboral.

- Utilizacion “efectiva” de los espacios.

- Minimizacion de las distancias para el movimiento del material.
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Por dltimo se presenta el formato 3, en el cual se desarrollara el layout del
proceso productivo de la fabricacion del alambique de pisco actual y mejorado,
siendo desarrollado en el area de produccion.

LAYOUT PROCESO

Disefio: actual

Lugar:
LEYENDA
Proceso Directo —> |Numeracién @
Proceso indirecto -—
Escalera

Sala de espera

ARMARIO
BOTELLAS DE GAS

Escalera

Formato 3: LAYOUT PROCESO
Elaboracion propia
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d) Layout de la planta

La distribucion de planta es el replanteamiento de la disposicion existente, ya
gue tiene como resultado el uso adecuado de los recursos existentes como

espacio, maquinaria, mano de obra, asegurando la eficiencia y seguridad

A continuacién se presenta el plano de la empresa en dos (2) dimensiones, tiene
170 metros cuadrados, 20 metros de largo y 8.5 metros de ancho.

Por dltimo se presenta el formato 4, en el cual se desarrollara el layout de la
planta del proceso productivo de la fabricacion del alambique de pisco actual y

mejorado, siendo desarrollado en el area de produccion.

LAYOUT DE LA PLANTA

Elaboracién: Karla Leiva Orellana I Disefio: Actual I Lugar: primer (1) piso I Medida: milimetro (mm)

Formato 4: LAYOUT DE LA PLANTA
Elaboracion propia
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e) Layout del circuito eléctrico

El layout del sistema eléctrico contiene toda la informacion necesaria y las pautas

gue se han de seguir para poder construir el proyecto.

El disefio del sistema eléctrico, es importante para conocer las caracteristicas

gue las maquinas requieren para sus conexiones eléctricas como herramientas

del operador, debido a que se plantea la redistribucion.

Por ultimo se presenta el formato 5, en el cual se desarrollara el plano de circuito

eléctrico del proceso productivo de la fabricacion del alambique de pisco actual

y mejorado, siendo desarrollado en el area de produccién.

TR

At

ALMACEN —
Materia Prima

frig

LEYENDA

PLANO DE CIRCUITO ELECTRICO

Elaboracién: Karla Leiva Orellana Disefio: Actual Lugar: primer (1) piso Medida: milimetro (mm)

N rablero de distribucién

O~ Lémpara de techo

én
0~ Ua
S1 Tomasimple (suich)
$2  Tomadoble (suich)

| Powatierra

Formato 5: PLANO DE CIRCUITO ELECTRICO
Fuente: Elaboracion propia
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f) Layout del circuito de aire

La gran mayoria de las tuberias actia como conductos a presion, es decir, sin
superficie libre, con el fluido mojando toda su area transversal, a excepcion de
los desaguies o alcantarillado donde el fluido trabaja con superficie libre, como

canales.

De acuerdo con (Atlas Copco, 2017-2019) nos indica que la mejor ubicacion para
el aire comprimido se debe situar en un aérea de facil trazado para la distribucion
en grandes instalaciones con tuberias largas; ademas se recomienda que este
en un lugar ventilado, debido a que requiere del aire para realizar su funcion. Por
tltimo se presenta el formato 6, en el cual se desarrollara el plano de circuito

eléctrico del proceso productivo de la fabricacion del alambique.

t i j il .
]
o | e ol
* w <1
: <
L |
ALMACEN -
Materia Prima
. i
LEYENDA
(ﬂ Extint
L B conexién répida
LAYOUT DE CIRCUITO DE PRESION Y EXTINTORES B Tuberi decive
—< Llave de agua
51 Toma simple (suich)
Elaboracién: Karla Leiva Orellana Disefio: Actual Lugar: primer (1) piso Medida: milimetro (mm) S2  Toma doble (suich)
1 romatierra

Formato 6: LAYOUT DE CIRCUITO DE PRESION Y EXTINTORES
Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO 4: DESARROLLO DE INVESTIGACION
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CAPITULO 4. DESARROLLO (METODOLOGIA) DE INVESTIGACION

4.1. Metodologia de la investigacion

De acuerdo con (Metodologia de la Investigacion, 2006) nos indica que existen

tres enfoques de investigacion, enfoque cuantitativo, cualitativo.

El enfoque cuantitativo, realiza una recoleccion de datos basada en instrumentos

estandarizados siendo validos y confiables en estudios previos.

Ademas, los andlisis de los datos son basado en variables, las estadisticas
(descriptiva e inferencial) son usadas intensamente, los reportes del investigador
son impersonal, debido a que no se deja llevar por sus sentimientos, no involucra

su experiencia en el analisis.

De acuerdo con lo mencionado, la presente investigacion tiene como enfoque
cuantitativo, debido a que contiene variables cuantificables, ademas no involucra

Sus experiencias, es impersonal.
4.1.1. Tipo deinvestigacion

De acuerdo con (Mendoza, 2018) existen varios criterios para clasificar una
investigacion, como, investigacion cientifica, investigacion aplicada,

investigacion tecnoldgica u operativa

Investigacion cientifica o tedrica, también conocida como pura, tedrica o

fundamental, no esta disefiada para resolver problemas practicos por ende no

se preocupa por el desarrollo del conocimiento cientifico.

Recoge la informacion de la realidad a fin de incrementar los conocimientos

tedricos y cientificos.
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Investigacion aplicada, es también llamada practica, empirica, activa o dindmica,

depende de los descubrimientos y aportes teoricos de la investigacion basica.
Aplica las teorias existentes, para controlar situaciones o procesos de la realidad.

Investigacion _tecnoldgica _u _operativa, llamada también investigacion y

desarrollo, tiene como finalidad crear o modificar nuevos métodos, a través de la

optimizacion de nuevas tecnologias.

Es de gran importancia para la sociedad, debido a que ofrecen un desarrollo

practico a problemas de la vida cotidiana.

De acuerdo con lo mencionado, la presente investigacion tiene como tipo de
investigacion aplicativo, debido a la recopilacion de informacion basica ademas
de encontrar una problematica dentro de la empresa “destilatig” y aplicar

soluciones a través de las metodologias existentes.

4.1.2. Nivel de investigacion

Es variable de acuerdo al grado de conocimiento que posee el investigador en

cuanto a la problematica, o fenédmeno a estudiar

Investigacion exploratoria, de acuerdo con (Mendoza, 2018) no se plantean

hipétesis previas, ni objetivos.

En este nivel de investigacion, predomina la investigacion cualitativa, obtiene
informacion de fuentes documentales, no tiene una metodologia rigurosa, debido

a que utiliza métodos estadisticos simples.

Investigacion descriptiva, de acuerdo con (Metodologia de la Investigacion,

2005) lo define como la informacién obtenida en un estudio para saber quién,
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donde, como y por qué; tiene como objetivo describir las caracteristicas, calcular

la proporcion, pronosticar, entre otros.

Para (Mendoza, 2018) la investigacion descriptiva, requiere de mucha
informacion y conocimientos del area que desea investigar, con la finalidad de
formular preguntas especificas. Ademas, ofrecen la posibilidad de predicciones

rudimentarias.

Investigacion correlacional, de acuerdo con (Escarcega, 2019) es un tipo de
método de investigacion no experimental en el cual se mide dos variables, al

conocer el nivel de correlacion se puede tomar decision.

Para (Mendoza, 2018) la investigacién evaluar el grado entre dos o mas
variables, luego se cuantifica y se procede al andlisis. Se han creado varias
técnicas, como Coeficiente de Pearson, Rango de Spearman, Biserial,
Coeficiente Phi, Correlaciéon Multiple, Wilcoxon son los méas conocidos.

Investigacion predictiva, de acuerdo con Whitney (1970) tiene como propdsito

principal “predecir” la direccidn de prever situaciones futuras de eventos de

investigacion.

La investigacién predictiva se encarga de estimular las probabilidades de
diferentes eventos, por ejemplo, la mortalidad o paradigmas del futuro, entre

otros.

De acuerdo con lo mencionado, la presente investigacion tiene como nivel de
investigacion descriptivo, debido a que se describe la problemética, ademas

incluye indicadores de medicion, el cual corroboran los resultados.
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4.2. ldentificacion de los procesos

La propuesta de replanteamiento de la distribucion del area de produccion,
tendra como objetivo el analisis del proceso de fabricacion del alambique de
pisco de una capacidad de 300It, con la finalidad de proponer una nueva forma
de reorganizacion con el objetivo de incrementar la productividad de la empresa
a través de minimizar los tiempos a través de los espacios y la reorganizacion de

las maquinarias.

Para el desarrollo de este capitulo se hara uso de las siguientes herramientas.

e Diagrama de operaciones de proceso (DOP)
e Diagrama analitico de proceso (DAP)

a) Diagrama de operaciones del proceso (DOP)

El diagrama de operaciones del proceso consiste en la representacion gréafica y

simbalica del acto de elaborar el alambique para pisco.

El alambique para pisco es una maquinaria que se desglosa en partes para su
facil transportacion y la limpieza del usuario como del consumidor, debido a que
en ella se ingiere el producto alimenticio, denominado mosto, el cual es el jugo
de la uva semi fermentado; es importante la limpieza en ello, debido a que se

realiza el proceso del hervido en la paila.
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A continuacion se realizara el diagrama de operaciones del proceso de la
fabricacion del alambique el cual es elaborado en el &rea de produccion con el

formato 1, del presente trabajo.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP)

Empresa: Destilatig Proceso: Actual
Departamento:  Produccién Codigo: ALPI-PRO2019
Parte: 1 Elaborado por:  Karla Leiva

Materia Prima Materia Prima
secundaria principal

Paila

Capitel

Emsamblaje e inspeccionar

Cuello de cisne

Emsamblaje e inspeccionar

Rectificar

Emsamblaje e inspeccionar

Serpentin

Emsamblaje e inspeccionar

O-O--0-0-01G-0-0-0-O-

Empaquetado
RESUMEN
Almacen
L1 o
Q 7
4

Imagen 18: DAP — Actual
Fuente: Elaboracion propia
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b) Diagrama de analisis de proceso (DAP)

A continuacién se presenta el desarrollo del diagrama de analisis del proceso;
de acuerdo con el formato 2, se procedera a realizar la medicién del

desplazamiento en metros y tiempo en minutos.

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO

OPERACION O

METODO: TRANSPORTE

DEMORA D

INSPECCION (|
COMENTARIOS: ALMACEN \v4

TIEMPO (MIN) 12 dia 5 horas 50 minuto

DISTANCIA (MTS) 135.53 metros
simMmBOLOS

2| & 2
S & 9 =
. 2l s 9 S TIEMPO | DISTANCIA
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD [~ 2 i S
Wz & S (MIN) (MTS)
o g 2 <
o> O
1) [Movilizar al area de almacén o 40 6.80
2) |Almacén e 90 /
3) [Movilizar al area de corte j 180 15.00
4) |Disefio y corte de dos circulos ( 240 /
5) |Movilizar el material hacia la salida » 180 13.00
6) |Movilizar al bombeador 180 /
7) |Esperar el proceso del bombeado >. 480 /
8) |Recoger del bombeador g 180 /
9) [Movilizar al area de armado ® 180 7.43
10)|Movilizar al area de almacén 'Y 60 20.00
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11)|Almacén e 90/
12)|Movilizar al area de corte [ 4 80 7.00
13)|Disefio y corte de rectangulos ( 60 /
14) [Movilizar el material hacia la salida o 40 15.00
15)|Movilizar al bombeador e | 180 /
16)|Esperar el proceso del bombeado 480 /
17)|Recoger del bombeador pd 180 /
18)|Movilizar al area de armado o 50 11.00
19)|Inspeccion y armado base o \. 240 /
20)|Movilizar al area de soldadura \, 30 3.25
21)|Soldadura 1 ( 240/
22)|Movilizar al area de armado \Q 50 3.25
23)|Inspeccién y armado cuerpo o \. 240 /
24)|Movilizar al area de soldadura > 90 3.25
25)|soldadura 2 ( 220/
26)|[Movilizar al area de almacén \ 30 10
T~
27)|Almacén e 30/
28)|[Movilizar al area de armado o] 40 9.50
29)|Inspeccién y armado base o \ 240 /
30) [Movilizar al area de soldadura ) 120 3.15
31)|soldadura 3 ¢< 240/
32)|Movilizar al area de pulido X 30 2.90
33)|Proceso de pulido Q/ 180 /
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33) |Movilizar al area de pintura y barniz )’ 40 5
34) |Proceso de barniz « 60 /
35) |Esperar que la pintura seque e 480 /
36) |Proceso de pintura acercon 60 /
37) |Esperar que la pintura seque 480 /

6110 135.53

Imagen 19: DAP — Paila actual
Fuente: Elaboracién propia

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO

OPERACION @)

METODO: TRANSPORTE I:>
DEMORA D)
INSPECCION O
COMENTARIOS: ALMACEN \v4
TIEMPO (MIN) 8 dia 5 horas 15 minutos
DISTANCIA (MTS) 102.34 metros
SiMBOLOS
= — =
~§ E
= | ©
p I o TIEMPO DISTANCIA
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD [~ 2
W Z (MIN) (MTS)
5 g
O
1) [Movilizar al drea de almacén [ 40 6.80
2) |Almacén e 90
3) |Movilizar el area de corte [ 180 14.65
4) |[Disefioy corte de dos circulos { 240
5) [Movilizar el material hacia la salida 180 11.80
6) |[Movilizar al repujador l\ 360 /
7) |Esperar el proceso del repujado Ne 480
8) |Recoger pieza del repujador ’/ 360 /
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9) [Mouvilizar al drea de armado 180 7.43
10) [Inspeccién y armado base 240 /
11) |Movilizar al area de soldadura 50 8.20
12)|soldadura 1 120/
13) |Movilizar al area de almacén 70 10.25
14) |Retirar accesorios del almacén 30 /
15) |Movilizar al area de armado 50 12.30
16) [Inspeccién y armado de accesorios 240 /
17)|Movilizar al area de soldadura 120 7.42
18) |Soldadura 2 240 /
19) |[Movilizar al drea de pulido 55 8.24
20) [Proceso de pulido 240

21)

Movilizar al rea de pintura y barniz

50

22)

Proceso de barniz

60

23)

Esperar que la pintura seque

480

Imagen 20: DAP — Capitel actual
Fuente: Elaboracion propia

4155

[

o =
'”\\""\
w N
D Ul
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DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO

PROCESO: CUELLO DE CISNE \ACTIVIDA’D | CANTIDAD
'OPERACION

METODO: "TRANSPORTE
'DEMORA
INSPECCION
COMENTARIOS: /ALMACEN
‘TIEMPO (MIN) 7 dias 5 horas 20 minuto
‘DISTANCIA (MTS) 103.59 metros
| siMBOLOS
Z - 2
S E o g Z
. g & 9 £ X TIEMPO DISTANCIA
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD 2 w | £ S
w 2 & L 3 (M) (MTS)
<
(o) o 2
h —
o D
1) [Movilizar al area de almacén [ 40 6.80
2) |Almacén e 90
3) |Movilizar el material hacia la salida g 180 10.20
4) |Movilizar a la cizalla | 240
5) |Esperar el proceso de cizalla 40
6) |Recoger pieza de la cizalla g 240
7) [Movilizar al doblador e 120
8) |Esperar el proceso del doblador LS o 60
9) |Recoger pieza del doblador » 240
10) |Movilizar al area de armado * 300 10.25
11) [Inspeccién y armado de cono & ® 240
12) |Movilizar al drea de soldadura } 70 5.20
13) |Soldadura 1 ‘\ 120
14) |Movilizar al area de rolado /b 90 5.75
15)|Rolado « 30
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16) |Movilizar al area de almacén \.\ 50

\ 3
N
N
o

17) [Almacén e 120

18) |Movilizar al drea de armado K 90 9.50
19) [Inspeccion y armado de accesorios '\ \' 120 /
20) |Movilizar al area de soldadura 90 20.2
21) [Soldadura 2 240/
22)|Movilizar al area de pulido /‘i 40 8.24
23) |Proceso de pulido < 240 /
24) |Movilizar al area de pintura y barniz > 50 10.25
25)|Proceso de barniz < 60

26) |[Esperar que la pintura seque A 480
3680 103.59

i

Imagen 21: DAP - Cuello de cisne actual
Fuente: Elaboracion propia

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO

PROCESO: SERPENTIN ACTIVIDAD CANTIDAD
OPERACION

METODO: TRANSPORTE

DEMORA
INSPECCION O
COMENTARIOS: ALMACEN \v4
TIEMPO (MIN) 7 dias 2 horas 40 minuto
DISTANCIA (MTS) 78.83 metros

SiMBOLOS
2 B 2
S & 9o Z
; g & 9 S TIEMPO  DISTANCIA
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD [~ 2 L s
w Z & i (MIN) (MTS)
c & 2 <
o OD Vv
1) |Movilizar al drea de almacén 'S 40 6.80
\
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2) |Almacén (& 90

\

3) |Movilizar al area de rolado 360 9.75
4) |Rolado de tubo de cobre K 480 /
5) [Movilizar el drea de corte /\. 180 5.20
6) |Proceso de corte ‘\ 360 /
7) [Mouvilizar al drea de armado ‘\ 90 5.15

8) |Inspeccidny armado de cono

L]
©0
o

9) |Movilizar al area de soldadura /5 40 3.25
10) |Soldadura 1 '(\ 1200 __—|
11) |Movilizar al drea de almacén . 50 7.75
12) [Almacén 20/
13) |Movilizar al area de armado /./ 60 9.50
14)|Inspeccién y armado de accesorios ‘\ 300

15) |Movilizar al drea de soldadura /\’ 80

16) [Soldadura 2 K 240

17) |Movilizar al area de limpieza ) 80

18) [Proceso de limpieza ‘\ 250

19) |Movilizar al area de pintura y barniz /\0 50

20) [Proceso de barniz ‘\ 60

21) [Esperar que la pintura seque e 480
3520

N = = 0
”\\“\p\""\
o] N N ~N
w U1 o %]

Imagen 22: DAP — Serpentin actual
Fuente: Elaboracion propia
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4.3. ldentificacion de la distribucion

La propuesta de replanteamiento del area de produccion, consiste en proponer
una nueva forma de reorganizacion con el objetivo de incrementar la
productividad de la empresa a través de minimizar los tiempos a través de los

espacios y la reorganizacion de las maquinarias.

Para el desarrollo de este capitulo se hara uso de las siguientes herramientas.

e Layout de los procesos.
e Layout de la planta.
LIENGITEIN o Layout del sistema electrico.

. d‘e la > e Layout del sistema de presion.
distribucion

a) Layout de los procesos

El layout del proceso consiste en la representacion gréfica del desplazamiento

gue realiza el operario para desarrollar el proceso de fabricacion del alambique.

A continuacion se presentan las siguientes consideraciones que se deben tener

como medida de seguridad

- Las botellas de gas no deben estar cerca del fuego, ni del thinner debido
a que puede generar un incendio.
- El proceso de corte y plasma es realizado con presion de aire, y bota un

aroma desagradable, por ello debe esta cerca a la ventana.
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Por ultimo, se realizara el diagrama de operaciones del proceso de la fabricacion

del alambique el cual es elaborado en el area de produccion con el formato 3,

del presente trabajo.

LAYOUT PROCESO DE LA PAILA

Disefio: actual

Lugar: Primer (1) piso

Soldadura

Escalera

LEYENDA
Proceso Directo > Numeracidn @
Proceso indirecto -
Escalera
Sala de espé | !
\ Servicio a
@ tercero
/ BOMBEADOR
AN ARMARIO

BOTELLAS DE GAS

area

armado
Taladro

Soldadura
3

Imagen 23: Layout proceso de la paila
Fuente: Elaboracion propia
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LAYOUT PROCESO DEL CAPITEL

Diseno: actual

Lugar: Primer (1) piso
LEYENDA

Proceso Directo —> [Numeracién @

Proceso indirecto -=>

a Escalera
Almacen
Sala de espera )
. Servicio a
. @ tercero
/ REPUJADOR
ARMARIO
BOTELLAS DE GAS
area

armado
Soldadura
. Soldadura
Pulido
9 Pinturg y

barniz

Rolado Corte -
Plasma

Escalera

Soldadura
3

Imagen 24: Layout proceso del capitel
Fuente: Elaboracion propia
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LAYOUT PROCESO DEL CUELLO DE CISNE

Diseio: actual

Lugar: Primer (1) piso

LEYENDA
Proceso Directo — |Numeracion @
Proceso indirecte = \
Escalera
2 )Servicio a
A Sala de espera | ,l tercero
N CIZALLADORA
(3) Servicio a
tercero
DOBLADOR
ARMARIO
. 4reade BOTELLASHE GAS
":| proceso

— ®

Soldadura Taladro

1
(2]

Pulido

Soldadura

| @ Pinturay
(3 )

barniz

Escalera

Soldadura
2

Imagen 25: Layout proceso del cuello de cisne
Fuente: Elaboracion propia
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LAYOUT PROCESO DE LA SERPENTIN

Disefio: actual

Lugar: Primer (1) piso

LEYENDA
Proceso Directo —> [Numeracion @
Proceso indirecto ==
o Escalera
Almacen
Sala de espera !

ARMARIO
BOTELLAS DE GAS

Soldadura Taladro
1Y2

Soldadura

@ Limpieza

(3]
Rolado Corte -
MENE]

Escalera

Soldadura
3

Imagen 26: Layout proceso del serpentin
Fuente: Elaboracion propia

Servicio a
tercero
BOMBEADOR
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b) Layout de la planta

ARMADO PINTURA

A‘?A -
Y )

LAYOUT DEL AREA DE PRODUCCION

Elaboracién: Karla Leiva Orellana

Disefio: Actual Lugar: primer (1) piso

Medida: milimetro (mm)

350mm 5 650mm - 4,650mm 350mm ) 600mm ;. 1,000mm o 1,500mm__ 500MM 4 500mm  500MM 4 soomm  SOQmm 4 2,150mm___350mm
>t b g > M) e ) T T |
:;4 8,000 - 12,000 v:

Imagen 27: Layout del area de produccion - Actual
Fuente: Elaboracion propia
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c) Layout del circuito eléctrico

ALMACEN —
Materia Prima

.\

COMEDOR

SOLDADURA

ARMARIO

TORNO

A |

LEYENDA

PLANO DE CIRCUITO ELECTRICO

Elaboracion: Karla Leiva Orellana

Disefio: Actual Lugar: primer (1) piso

Medida: milimetro (mm)

N tabkro de distiibucisn
-(>‘ Lémpara de techo
& Enchufen
~C~ Térmico monofasico
~X~ Llave de fuerza
S1 Tomasimple (suich)
S2 Tomadoble (suich)

l Pozo atierra

Imagen 28: Layout del circuito eléctrico - Actual

Fuente: Elaboracién propia
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d) Layout del circuito de aire

T
\ \ it
| CORTE- \ o
TALADRO SOL[}ADDI\QA e COMPRESORA SOLDADURA
!
‘
& \
= \ |
= ¢ \\ \
| | \
- \ \
= ~ \ \
o '\.\ \
\ \
o \\ \l'\
3 \ '
w \ \
= \ \
3 \ ‘
\ | -
\ \
\\ \
\
\
\
ALMACEN — = TORNO
Materia Prima
SOLDADURA PULIDORA ROLADORA [
,,,,,,,,,, g | il

Elaboracién: Karla Leiva Orellana

PLANO DE CIRCUITO DE AIRE

Disefio: Actual

Lugar: primer (1) piso

Medida: milimetro (mm)

LEYENDA

m Extintor

g Conexidn rapida
Bl Tuberia de aire

=

Llave de agua

51 Tomasimple (suich)

Imagen 29: Layout del circuito eléctrico - Actual

Fuente: Elaboracion propia

52 Tomadoble (suich)
l_ Pozo atierra
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CAPITULO 5: ANALISIS CRITICO Y PLANEAMIENTO DE
ALTERNATIVAS
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CAPITULO 5. ANALISIS CRITICO Y PLANEAMIENTO DE ALTERNATIVAS

La propuesta de replanteamiento de la distribucion del area de produccion,
tendr4d como objetivo el andlisis del proceso de fabricacion del alambique de
pisco de una capacidad de 300It, con la finalidad de proponer una nueva forma
de reorganizacion con el objetivo de incrementar la productividad de la empresa
a través de minimizar los tiempos a través de los espacios y la reorganizacion de

las maquinarias.
Para el desarrollo de este capitulo se hara uso de las siguientes herramientas.

5.1. Diagrama de operaciones del proceso

e Diagrama de operaciones de proceso (DOP)
e Diagrama analitico de proceso (DAP)

a) Diagrama de operaciones del proceso (DOP)

El diagrama de operaciones del proceso consiste en la representacion grafica y

simbalica del acto de elaborar el alambique para pisco.

El alambique para pisco es una maquinaria que se desglosa en partes para su
facil transportacion y la limpieza del usuario como del consumidor, debido a que
en ella se ingiere el producto alimenticio, denominado mosto, el cual es el jugo
de la uva semi fermentado; es importante la limpieza en ello, debido a que se

realiza el proceso del hervido en la paila.
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A continuacion se realizara el diagrama de operaciones del proceso de la
fabricacion del alambique el cual es elaborado en el area de produccion con el

formato 1, del presente trabajo.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP)

Empresa: Destilatig Proceso: Propuesto
Departamento:  Produccion Codigo: ALPI-PRO2019

Parte: 1 Elaborado por:  Karla Leiva

Materia Prima Materia Prima
secundaria principal

Paila

Capitel

Emsamblaje e inspeccionar

Cuello de cisne

Emsamblaje e inspeccionar

Rectificar

Emsamblaje e inspeccionar

Serpentin

Emsamblaje e inspeccionar

O~O- - @13+~0-0-00-0 O~

Empaquetado
Almacen
RESUMEN
L o
Q 7
@ 4
Imagen 30: DAP — Propuesto Pag. 82
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b) Diagrama de anélisis de proceso (DAP)

A continuacion se presenta el desarrollo del diagrama de analisis del proceso;

de acuerdo con el formato 2, se procedera a realizar la medicion del

desplazamiento en metros y tiempo en minutos.

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO

PROCESO: PAILA - 300 LT ACTIVIDAD CANTIDAD
OPERACION @)

METODO: TRANSPORTE I:>
DEMORA D 3
INSPECCION O 3
COMENTARIOS: ALMACEN VvV 2
Se recomienda realizar el proceso de TIEMPO (MIN) 8 dias 1 horas 5 minutos
pintado terminando la hora laboral
DISTANCIA (MTS) 70.70 metros

&
<
]
o
=
(@)
*

OPERACION

z

ALMACEN

TIEMPO | DISTANCIA

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD
(MIN) (MTS)

INSPECCION
RETRASO

w
[
2
o)
o
(%]
P
<
o
-

1) |Movilizar al drea de almacén o 30 6.80
2) |Almacén e 90 /
3) [Movilizar al area de corte | 4 30 8.90
4) |Disefio y corte de dos circulos ./ 60 /
5) |Disefio y corte de rectangulos .\ 60 /
6) |[Movilizar el material hacia la salida \. 10 6.05
7) [Movilizar al bombeador | 180

8) |Esperar el proceso del bombeado >0 480

AL

9) |Recoger del bombeador ’/ 180
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10) [Movilizar al area de armado 20 6.6

w1l

11)|Inspeccién y armado base ° 240 /
12)|Movilizar al area de soldadura /' 10 3.25
13)[soldadura 1 240/
14)|Movilizar al area de armado ‘\ 20 3.25
15)|Inspeccién y armado base ‘\ » 240 /
16)|Mouvilizar al area de soldadura ). 10 3.25
17)|soldadura 2 '\ 240/
18)|Mouvilizar al area de almacén . 10 7.75
19)|Almacén 5/
20)|Movilizar al area de armado .< 5 10.25
21)|Inspeccién y armado base ) 230 /
22)|Movilizar al area de soldadura ) 20 6.50
23)[soldadura 3 € 230 __—
24)|Movilizar al drea de pulido ;’ 20 49
25)|Proceso de pulido < 150 /
26)|Movilizar al drea de pintura y barniz > 20 3.15
27)|Proceso de barniz « 60 /
28) |Esperar que la pintura seque e 480 /
29)|Proceso de pintura acercon 60 /
30) |Esperar que la pintura seque ~e 480 /

3910 70.70

Imagen 31: DAP — Paila propuesto
Fuente: Elaboracion propia
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PROCESO: CAPITEL ACTIVIDAP CANTIDAD
OPERACION O

co

METODO: TRANSPORTE =
DEMORA D 2
Actual Propuesto -
I:I IZI P INSPECCION (I 2
MENTARIOS: ALMACEN V 2
Se recomienda realizar el proceso de TIEMPO (MIN) 6 dias 0 horas 5 minutos
pintado terminando la hora laboral
DISTANCIA (MTS) 64.20 metros

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO

SIMBOLOS
Z2 B 2
S 0 9 &
a ] 2 QO o TIEMPO | DISTANCIA
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD § w 2 <
e 2z & S  (MIN) (MTS)
a | < 9 =
O &= 2 <
= = |
1) [Movilizar al area de almacén [ 30 6.80
2) |Almacén e 90 /
3) [Movilizar al area de corte | 4 30 8.90
4) |Disefio y corte de dos circulos < 60 /
5) |Movilizar el material hacia la salida ™ 10 6.05
6) |Movilizar al repujado LY 360 /
7) |Esperar el proceso del repujado 480 /
8) |Recoger pieza del repujador o 360 /
9) [Movilizar al area de armado o 20 6.65
10) |Inspeccion y armado base o \ 240 /
11)|Movilizar al 4rea de soldadura \! 10 3.25
12)|soldadura 1 .\/ 120/
13)|Movilizar al drea de almacén \\ 5 7.75
14) [Almacén e 5 /
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15) |Movilizar al drea de armado o 5 10.25
16)|Inspeccién y armado de accesorios .\ ® 120 /
17)|Movilizar al area de soldadura /\. 20 6.50
18)|Soldadura 2 « 120 __—|
19)|Movilizar al area de pulido ) 20 4.90
20)|Proceso de pulido ( 240 /
21)|Movilizar al drea de pintura y barniz /\' 20 3.15
22)|Proceso de barniz « 60 /
23)|Esperar que la pintura seque e 480 /

2905 64.20

Imagen 32: DAP - Capitel propuesto
Fuente: Elaboracion propia

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO

PROCESO: CUELLO DE CISNE ACTIVIDAP CANTIDAD
OPERACION

O
METODO: TRANSPORTE =
DEMORA D 2
INSPECCION [ 3
COMENTARIOS: ALMACEN A4 2
Se recomienda realizar el transporte a  EyjIVETSRIVIN) 6 dias 2 horas 10 minutos
partir de las 10 am para evitar trafico.
DISTANCIA (MTS) 62.60 metros

SiMmBOLOS
2 B 2
S & 9 g 2
L O 8 Q o TIEMPO  DISTANCIA
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD é w 9 g
e 2z & S (MIN) (MTS)
a | < v =
o g 2 <
1) [Movilizar al area de almacén o 30 6.80
2) [Almacén 90
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3) |Movilizar el material hacia la salida o 20 6.80
4) [Movilizar a la cizalla LN 240 /
5) |Esperar el proceso de cizalla 40 /
6) [Recoger pieza de la cizalla 200 /
7) |Movilizar al doblador e 120 /
8) |Esperar el proceso del doblador 60 /
9) [Recoger pieza del doblador \. 200 /
10)|Movilizar al area de armado e 30 6.65
11)|Inspeccién y armado de cono 240 /
12)|Movilizar al area de soldadura > 10 3.25
13)|Soldadura 1 120/
14)|Movilizar al drea de rolado \! 10 3.65
15)|Rolado 150 /
16)|Movilizar al area de almacén \ 5 10.65
17)|Almacén 5/
18)|Movilizar al area de armado ( 10 10.25
19)|Inspeccién y armado de accesorios 100 /
20) |Movilizar al area de soldadura > 10 6.50
21)|Soldadura 2 120/
22)|Movilizar al area de pulido > 10 4.90
23)|Proceso de pulido 240 /
24)|Movilizar al drea de pintura y barniz \/. 10 3.15
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Imagen 33: DAP - Cuello de cisne propuesto
Fuente: Elaboracion propia

PROCESO:

SERPENTIN

METODO:

COMENTARIOS:
Se recomienda realizar el transporte a
partir de las 10 am para evitar trafico.

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO

ACTIVIDAD
OPERACION
TRANSPORTE
DEMORA
INSPECCION
ALMACEN

TIEMPO (MIN)
DISTANCIA (MTS)

O
=
D
O
\%

25) |Proceso de barniz « 60
26) |Esperar que la pintura seque e 480
2610 62.60

CANTIDAD

4 dias 3 horas 35 minuto

46.45 metros

SiMBOLOS
w
§ 586 9z
p O O | © TIEMPO  DISTANCIA
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD § & e lﬂ_ﬂ <§t
£ 2 e & 3 (MN (MTS)
c £ z * <
1) |Movilizar al drea de almacén P 30 6.80
\
2) |Almacén e 50 /
3) |Movilizar al drea de rolado /'/ 20 5.00
4) |Rolado de tubo de cobre ( 300 /
5) [Movilizar al area de corte > 10 1.75
6) |Proceso de corte ( 50 /
N
7) |Movilizar al drea de armado \! 10 2.15
8) [Inspecciony armado de cono o« \. 70
9) [Movilizar al area de soldadura \, 10 3.25

.U
Q)

@
0
o



10) (Soldadura 1 120
11) [Movilizar al drea de almacén 5 7.75
12) [Almacén 5 /
13) [Movilizar al area de armado 5 10.25
14) [Inspeccion y armado de accesorios 100
15) [Movilizar al area de soldadura 10 5.00
16) | Soldadura 2 60 /
17) |Movilizar al area de pulido 10 4.50
18) |Proceso de pulido 230
19) [Movilizar al area de pintura y barniz 20
20) | Proceso de barniz 60 /
21) |Esperar que la pintura seque 380 /

Imagen 34: DAP - Serpentin propuesto

Fuente: Elaboracion propia

1555

46.45|
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5.2. ldentificacién de la distribucion

La propuesta de replanteamiento del area de produccion, consiste en proponer
una nueva forma de reorganizacion con el objetivo de incrementar la
productividad de la empresa a través de minimizar los tiempos a través de los

espacios y la reorganizacion de las maquinarias.
Para el desarrollo de este capitulo se hara uso de las siguientes herramientas.

La identificacion de los procesos consiste en analizar e identificar los procesos

gue se involucran la fabricacion de la

e Layout de los procesos.
e Layout de la planta.
LEGIEININ o Layout del sistema electrico.

. d‘e la > e Layout del sistema de presion.
distribucion

a) Layout de los procesos

El layout del proceso consiste en la representacion grafica del desplazamiento
gue realiza el operario para desarrollar el proceso de fabricacion del alambique.

Por ultimo, se realizara el diagrama de operaciones del proceso de la fabricacion
del alambique el cual es elaborado en el area de produccion con el formato 3,

del presente trabajo.

Pag. 90



LAYOUT PROCESO DE LA PAILA

Diseio: Propuesto

Lugar: Primer (1) piso

LEYENDA
Proceso Directo —> |Numeracion @
Proceso indirecto -
Escalera
'\ Sala de espera ,f
ARMARIO 4

BOTELLAS DE GAS \\ Corte -

Plasma

*—‘--._‘\\f

e ——% %) Area

armado
ly2

Soldadura
3
Soldadura /

Pintura

y barniz

Rolado

Escalera

Taladro

Imagen 35: Layout proceso de la paila
Fuente: Elaboracion propia

Servicio a
tercero
BOMBEADO
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LAYOUT PROCESO DEL CAPITEL

Disefo: Propuesto

Lugar: Primer (1) piso

LEYENDA
Proceso Directo — |Numeracién @
Proceso indirecto -—>
Escalera

\ Sala de espera |

7 y
ARMARIO ‘

BOTELLAS DE GAS Corte -
Plasma

A

Soldadura

Pintura

y barniz

Escalera

Taladro

4

Servicio a
tercero
REPUJADOR

Imagen 36: Layout proceso del capitel
Fuente: Elaboracion propia
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LAYOUT PROCESO DEL CUELLO DE CISNE

Diseio: Propuesto

Lugar: Primer (1) piso

LEYENDA
Proceso Directo —> |Numeracion @
Proceso indirecto P e ———
Escalera T~

2 )Servicio a

Sala de espera

C

\
‘\
A
A
\
\ Corte -
. A HENQE
A
N rea

e - armado

Soldadura — (
1 Rolado

Soldadura
Pintura

2
y barniz

ARMARIO
BOTELLAS DE GAS

Pulido

Soldadura

©,

Escalera

Taladro

tercero
[| CIZALLADORA
ED Servicio a
tercero
DOBLADOR

Imagen 37: Layout proceso del cuello de cisne
Fuente: Elaboracion propia
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LAYOUT PROCESO DEL SEPENTIN

Disefo: Propuesto

Lugar: Primer (1) piso

LEYENDA
Proceso Directo —> [Numeracién @
Proceso indirecto -—>

Sala de espera |

©

ARMARIO \‘
BOTELLAS DE GAS \‘

Soldadura Area

armado
1 / Rolado

Soldadura
2

Pulido
Soldadura

Pintura
y barniz

Escalera

Imagen 38: Layout proceso del serpentin
Fuente: Elaboracion propia

4
Servicio a

tercero
REPUJADOR
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b) Layout de la planta

350mmT
£
£
S
<3
=3
2
2
c
g
E
e
350mm
8
wn
9
X
-
n
n
~
350mm§
Fa0mm 2,650mm e 4,650mm 35.0"'{"1000mm » é!WOmml . 1,500mm ISOOI m| lm 1,500mm l500l m| .m 1,500mm 5@’:1"" 1,500mm la 2,150mm 350“};’“‘|
fofe—— I g et | L] T b g
| 8,000 >} 12,000 »|

LAYOUT DEL AREA DE PRODUCCION

Lugar: primer (1) piso Medida: milimetro (mm)

Elaboracién: Karla Leiva Orellana Disefio: Propuesto

Imagen 39: Layout del area de produccion - Propuesto
Fuente: Elaboracion propia
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c) Layout del circuito eléctrico

COMEDOR

\

L L La] ™
~2C— vri? ~Xr =X
CORTE~
TALADRO
A ROLADO PULIDO COMPRESORA j%

ALMACEN — K - { e TORNO

Materia Prima ‘é .—
Q e |

> -

> R SOLDADURA SOLDADURA
o - X
() () () {) ()
LEYENDA

PLANO DE CIRCUITO ELECTRICO

Elaboracion: Karla Leiva Orellana

Disefio: Propuesto Lugar: primer (1) piso Medida: milimetro (mm)

N Tablero de distribucién
~<)- Ldmpara de techo

&r  Enchufen
—_~— Térmico monofasico
—(— Llave de fuerza

S1 Tomasimple (suich)

S2 Tomadoble (suich)

l Pozo atierra

Imagen 40: Layout del circuito eléctrico- Propuesto
Fuente: Elaboracion propia
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d) Layout del circuito de aire

e e— S m—

7 <§|_0:5Tmi; DO PULIDO COMPRESORA TALADRO
| m;
S1
o N
. I
w
= L
3 =
O
ALMACEN — F9 o e TORNO
Materia Prima &:
< |
Q : | eomm
-
D _ DADURA SOLDADURA SOLDADURA
‘ n< ﬁ
LEYENDA
N Tablero de distribucién
—Q— Lémpara de techo
PLANO DE CIRCUITO DE AIRE & Enchufen
—_— Térmico monofasico
— X~ Llave de fuerza
S1 Tomasimple (suich)
Elaboracidn: Karla Leiva Orellana Disefio: Propuesto Lugar: primer (1) piso Medida: milimetro (mm) S2 Tomadoble (suich)
l Pozo atierra

Imagen 41: Layout del circuito eléctrico- Propuesto

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO 6: JUSTIFICACION DE LA SOLUCION
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CAPITULO 6. JUSTIFICACION DE LA SOLUCION

La siguiente investigacion tiene como objetivo reducir el tiempo de produccion, y
mejora de la productividad, a través del replanteanteamiento de la distribucion

del area de produccion en la pyme destilatig s.a.c. 2019.

A continuacion se presenta un cuadro N° 1, el cual es resumen del proceso actual

de los tiempos y distancias realizados solo en el proceso de transporte.

ACTUAL
OPERACION CANTIDAD DE
PROCESO DE TIEMPO (MIN) RECORRIDO
TRANSPORTE (MTS)
Paila 20 2 dia 4 horas 40 minutos 117.85
Capitel 12 2 dia 0 hora 15 minutos 102.34
Cuello de cisne 14 2 dia 0 horas 40 minutos 103.59
Serpentin 10 2 dia 1 horas 10 minutos 74.15
TOTAL 56 13 dias 4 horas 5 minutos | 397.93

Cuadro 1: Situacion actual - Operacion de Transporte
Fuente: Elaboracion propia

Luego de realizar el analisis del proceso de transporte, se ha identificado la
pérdida de tiempo de 6,485 minutos siendo 13 dias 4 horas y 5 minutos el tiempo

transcurrido solo en movilizarse para realizar la fabricacion de un alambique.

Ademas se observa que se realizan 56 procesos, de los cuales el proceso de
fabricacion de la paila contiene 20 procesos de transporte con un tiempo de
desplazamiento de 1,240 minutos (2 dia 4 horas 40 minutos), y un recorrido de
117.85 metros.
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A continuacién se presenta un cuadro N° 2, el cual es resumen del proceso

propuesto de los tiempos y distancias realizados solo en el proceso de

transporte.

PROPUESTO
OPERACION CANTIDAD DE
PROCESO DE TIEMPO (MIN) DISTANCIA
TRANSPORTE (MTS)
Paila 20 0 dia 3 horas 20 minutos 70.70
Capitel 12 0 dia 2 horas 50 minutos 82.20
Cuello de cisne 14 0 dia 2 horas 35 minutos 62.60
Serpentin 10 0 dia 2 horas 50 minutos 46.45
TOTAL 56 3 dia 6 horas 30 minutos 261.95

Cuadro 2: Situacién propuesto - Operacién de Transporte
Fuente: Elaboracion propia

Luego de realizar el andlisis del proceso de transporte, se ha identificado que en
la situacion actual de demora 1,830 minutos siendo 3 dias 6 horas y 30 minutos
solo en movilizarse para realizar la fabricacion de un alambique, se ha obtenido
como resultado de la redistribucion del proyecto propuesto, una diferencia
significativa de 4,655 minutos, siendo 9 dias 5 horas y 35 minutos, también se

identifica una diferencia de 47.51 metros de recorrida que se economizaria.

Ademas se observa que se realizan 56 procesos, de los cuales el proceso de
fabricacion de la paila contiene 20 procesos de transportes con un tiempo de
desplazamiento de 205 min (0 dia 3 horas 20 minutos), y un recorrido de 70.70

metros.

A continuacion se presenta un cuadro N° 3 de resumen del proceso de la
fabricacion del alambique de 300 litros, en el cual se presenta el tiempo de

desplazamiento y el recorrido del personal para realizar el proceso.
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CUADRO DE RESUMEN - ALAMBIQUE DE PISCO 300LT

ACTUAL

PROCESO:

PAILA

PROCESQO:
CAPITEL

PROCESO: CUELLO DE
CISNE

DISTANCIA (MTS)

PROCESQO: .
SERPENTIN

PROCESO:

PAILA

TIEMPO

6110 minutos

DISTANCIA (MTS)

135.53 metros

TIEMPO

4155 minutos

DISTANCIA (MTS)

102.34 metros

TIEMPO

3680 minutos

103.59 metros

TIEMPO

3520 minutos

DISTANCIA (MTS)

78.83 metros

TIEMPO TOTAL

17465 minutos

PROCESO:
CAPITEL

PROCESO: CUELLO DE
CISNE

PROCESO: .
SERPENTIN

PROCESO:

PAILA

DISTANCIA (MTS)
PROPUESTO

TIEMPO

420.28 metros

3910 minutos

DISTANCIA (MTS)

70.70 metros

TIEMPO

2905 minutos

DISTANCIA (MTS)

64.20 metros

TIEMPO

2610 minutos

DISTANCIA (MTS)

62.60 metros

TIEMPO

1555 minutos

DISTANCIA (MTS)

46.45 metros

TIEMPO TOTAL

10980 minutos

PROCESQO:
CAPITEL

PROCESO:
CUELLO DE CISNE

PROCESO:

SERPENTIN

DISTANCIA (MTS)
DIFERENCIA

TIEMPO

243.95 metros

2200 minutos

DISTANCIA (MTS)

64.83 metros

TIEMPO

1250 minutos

DISTANCIA (MTS)

38.14 metros

TIEMPO

1070 minutos

DISTANCIA (MTS)

40.99 metros

TIEMPO

1965 minutos

DISTANCIA (MTS)

32.38 metros

TIEMPO TOTAL

6485 minutos

DISTANCIA (MTS)

176.33 metros
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Cuadro 3: Resumen del proceso de fabricacién del alambique
Fuente: Elaboracion propia

- Reduccion del tiempo de produccion

Como resultado de la propuesta de redistribucion del area de produccion se ha
disminuido tanto en tiempo como en recorrido del personal, reduciendo el tiempo
de recorrido para la fabricacion de un alambique de 13 dias 4 horas 5 minutos a
tan solo 3 dias 6 horas y 30 minutos, siendo aproximadamente 9 dias menos; es

decir con el tiempo ahorrado se puede desplazar, tres veces mas.

A continuacion se presenta el grafico N° 3, el cual es el andlisis comparativo de
la situacion actual con el propuesto con respecto al tiempo, se puede observar
una mejora en todos los procesos realizados en la fabricacién del alambique de
300 litros.

GRAFICO COMPARATIVO DE TIEMPO

7000

6110 min
6000

5000

. 4155 min
3910 min

4000 3680 min 3520 min

2905 min
3000 2610 min

2000 1555 min

1000

0 — — — — S

TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO
Actual Propuesto Actual Propuesto Actual Propuesto Actual Propuesto

PAILA CAPITEL CUELLO DE CISNE SERPENTIN

Grafico 2: Comparativo de tiempo
Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion se presenta el grafico N° 4, el cual es el analisis comparativo de
la situacién actual con el propuesto con respecto al recorrido, se puede observar
una mejora en todos los procesos realizados en la fabricacion del alambique de
300 litros.

GRAFICO COMPARATIVO DE RECORRIDO

160

140 135.53 m

120

102.34 m 103.59 m

100

80

60

40
20
0 —-— — — — — _— — —
Recorrido Recorrido Recorrido Recorrido Recorrido Recorrido Recorrido Recorrido
Actual Propuesto Actual Propuesto Actual Propuesto Actual Propuesto
PAILA CAPITEL CUELLO DE CISNE SERPENTIN

Gréfico 3: Comparativo de tiempo
Fuente: Elaboracion propia

- Mejora de la productividad

Como resultado de la propuesta de redistribucién del area de produccién existe
una mejora en la productividad, de acuerdo con (Cortifias, s.f.) Define la
productividad dentro del enfoque sistematico, cuando algo o alguien es
productivo teniendo los recursos o insumos necesarios en un periodo de tiempo

dado, obteniendo la mayor cantidad posible de productos.
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De acuerdo con lo mencionado anteriormente, se presenta la siguiente férmula
para evaluar el porcentaje de productividad obtenido en la propuesta de la

mejora de la distribucion del area de produccion.

Por ende la variable del tiempo real, sera el tiempo presentado en la propuesta,
mientras que el tiempo disponible, sera el tiempo actual que se realiza para

fabricar el alambique de pisco de 300 litros de capacidad

A continuacion se presenta la férmula para evaluar el porcentaje de la

productividad.
Productividad = Eficiencia x Calidad
Tiempo real ; ;
Productividad = p . Unidades producidas
Tiempo disponible Unidades planificadas
» Paila
o 3910minutos
Productividad = x 100%

6110 minutos

Productividad = 63.99 %

» Capitel

o 4155minutos
Productividad = x100%

2905 minutos

Productividad = 69.92 %

> Cuello de cisne
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o 2610minutos
Productividad = ¥ 100%

1070 minutos

Productividad = 70.92 %

» Serpentin

o 2015minutos
Productividad = x 100%

1455 minutos

Productividad = 40.93 %
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CAPITULO 7: IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA
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CAPITULO 7. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

7.1. Recursos y Presupuesto

Este proyecto de implementacion de la propuesta es presentada a través del
costeo de los requerimientos necesarios para realizarlo a través de la empresa

y no a través de un servicio.

En consecuencia, para realizar dicho proyecto se requiere de la compra de los
siguientes materiales, se dividiran en dos grupos, el primero es para conexiones
eléctricas y el segundo para conexion de aire, ambos son indispensables para
realizar la distribucion del area de produccion, se puede observar en el siguiente
cuadro N° 04 el cual contiene las cantidades, medidas, marca, y costos de los

mismos.

También se puede observar el cuadro N° 05 el cual presenta las maquinarias
necesarias para realizar el trabajo en el menor tiempo posible, debido a que se
el area de produccién no se puede paralizar por un largo periodo, ya que retrasa

la entrega de los productos.

También se puede observar el cuadro N° 06 el cual presenta el personal
requerido para realizar el trabajo en el menor tiempo posible, debido a que se el
area de produccion no se puede paralizar por un largo periodo, ya que retrasa la

entrega de los productos

Por dltimo se observa en el cuadro N° 07 el cual presenta el presupuesto,
cuantificado monetariamente de la mano de obra, materia prima, maquinaria y

costos variables, el cual es de 20, 840.00 soles.
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MATERIALES
CONEXION ELECTRICA
Medid

Descripcion a Marca Precio Unit. Precio Total

1 | 1rollo |Cable color rojo N° 8 |Indeco S/ 340.00 | S/ 340.00
2 | 1rollo |Cable color azul N° 8 |Indeco S/ 340.00 S/ 340.00
3 | 1lrollo |Cable color amarillo N° 8 |Indeco S/ 340.00 S/ 340.00
4 | 24 unid | Terminales S/ 1.00 | S/ 24.00
. | Termicos
5 | 9unid industriales schneider S/ 100.00 S/ 900.00
. 100
6 | 4unid Llave fuerza amp | schneider S/ 1,200.00 | S/4,800.00
7 | 8unid |Tuberia de luz 1 S/ 500 | S/ 40.00
8 | 8unid |Curvas de luz 2" S/ 200 | S/ 16.00
9 | 1unid |Tablero S/ 300.00 S/ 300.00
Sub total de conexidn eléctrica S/7,100.00
CONEXION DE AIRE
Medid
Descripcion a Marca Precio Unit. Precio Total
10 | 8unid |Tuberia galvanizado |1/2" S/ 70.00 | S/ 560.00
| Llave de acero
11 | 10 unid inoxidable 1/2" S/ 20.00 S/ 200.00
10
12 | pares |Acoples 1/2" S/ 10.00 | 5/ 100.00
.. |Filtro para aire y
13 | 2 unid Aceite Truper S/ 200.00 S/ 400.00
Sub total de conexién de aire S/1,260.00
TOTAL S/8,360.00

Tabla 4: Cuadro de Materiales
Fuente: Elaboracién propia

MAQUINARIA
N° Cant. Descripcion Marca Precio Unit.  Precio Total
3
L lunidades| Taladro de mano Dewalt S/ 500.00 | s/ 1,500.00

Tabla 5: Cuadro de Maquinaria
Fuente: Elaboracion propia
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PERSONAL

N° Cant. Dias |Descripcién ‘Precio xdia  Precio Total
1 3 20 Técnico Electricista S/ 70.00 S/ 4,200.00
2 1 3 Técnico neumatico S/ 100.00 S/ 300.00
3 1 24 Inspector S/ 100.00 S/ 2,400.00
4 3 12 Estibadores S/ 80.00 S/ 2,880.00
TOTAL S/ 9,780.00

Tabla 6: Cuadro de personal
Fuente: Elaboracién propia

PRESUPUESTO
Costo fijo
Mano de obra S/ 9,780.00
Materia prima S/ 8,360.00
Maquinaria S/ 1,500.00

Costo variable \ Monto
Servicios S/ 700.00
otros S/ 500.00
TOTAL S/ 20, 840.00

Tabla 7: Cuadro de presupuesto
Fuente: Elaboracion propia

7.1. Calendario

Para efectos del presente proyecto de propuesta de replanteamiento del area de
produccion en la pyme destilatig a fin de aumentar la produccioén, se realizara en
24 dias laborables. A continuacion, se presenta el cronograma de actividades de

la propuesta de redistribucion del mismo, a través del diagrama de gantt.
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DIAGRAMA DE GANTT

io 1 era semana 2 era semana 3 era semana 4 era semana
ACTIVIDAD ‘ Duracién del

proyecto LMMJVSDLMMJVSDLMMJVSD LMMJVSD ‘
Aceptacion del proyecto ‘ ‘ ‘ ‘
Desarrollo del desmontaje - Hito 1 ‘
Desconeccién y retiro de termicos 1 J
Retiro del cableado 1
Retiro de tuberia de luz externa 1 J
Desconeccidn y retiro de tomas de aire 1 ‘ ’
Desmontaje de todo el sistema de aire 3
Limpieza 1 | T
Pintura y acabado 3 ‘
Inicio del montaje
Desplazamiento de las maquinarias 3
Instalacion de termicos 2
Instalacion de tuberia de luz externa 1
Instalacion del sistema eléctrico 3
Montaje del sistema de aire 2
Limpieza 1
TOTAL DE DiAS 24
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8.

CONCLUSIONES

Se recopilo y analizé la situacion actual de la empresa destilatig SAC, en el
cual se pudo observar que el area de produccion tenia dificultad en el

desplazamiento de los materiales y operarios entre las estaciones de trabajo.

Se describieron las procesos realizados para fabricar el alambique para
pisco de 300 litros de capacidad, a través del diagrama de operaciones del
proceso (DOP) y el diagrama de analisis de proceso (DAP), para graficar el
flujo actual y realizar el andlisis y la obtencion de los sub procesos como es
paila, capitel, cuello de cisne y serpentin, y el andlisis de sus respectivos
tiempos de produccion, después se realizé el diagrama de recorrido actual
de los operarios para la fabricacion del alambique de pisco de 300 litros de

capacidad, permitiendo saber el desplazamiento.

Con respecto a la propuesta de la redistribucion se elaboré el diagrama de
procesos donde se pudo observar las maquinas en el area de produccion
mal distribuidas, por lo que existen largos recorridos y un gran tiempo por las
distancias al recorrer en los diferentes procesos en las areas de trabajo, por
ello, se realiz6 un andlisis de los requerimientos de cada maquinaria y el
disefio propuesto donde las maquinarias se encuentren bien ubicadas con

los espacios necesarios para el buen desplazamiento del operario.

Se realiz6 un calculo de productividad con respecto al tiempo utilizado en la
distribucion actual y la distribucion propuesta por lo que se pudo determinar
que la productividad del proceso de fabricacion de un alambique para pisco
de 300 litros, la productividad era de 17,465 minutos el cual es 36 dias con
3 horas y 5 minutos, es decir aproximadamente 1 mes y 6 dias, después de
la propuesta fue de 10, 980 minutos, el cual es 22 dias 7 horas y 0 minutos,

es decir se economizado aproximadamente 14 dias.
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9.

RECOMENDACIONES

Considerar el DOP, DAP y diagrama de flujo elaborado por los tesistas
para el conocimiento adecuado del proceso de produccion ya que la
empresa no cuenta con ellos.

Para un recorrido adecuado de los operarios y materiales en el area de
produccion se recomienda utilizar la herramienta de Lean Manufacturing
(5’s) para el mejor orden y limpieza de los pasadizos y el mejor
aprovechamiento de mermas, esto se lograra con la colaboracién de todo
el personal.

Se recomienda que cada proceso de soldadura cuente dentro de la mesa
como sus herramientas primordiales, amoladora, accesorios para soldar,
liquipaper, nivel de mano y mascara de soldar

Se recomienda realizar la compra de un Extractores de Humos Mdviles
Lincoln, debido a que el proceso de corte a través de la maquina plasma,
bota mucho humo, resultando incbmodo laborar para el operador, a

continuacion se adjunta imagen
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Imagen 42: Extractor de humo
Fuente: Lincoln electric

PRECIO: $ 3,599.00 + IGV
Marcha: Lincoln electric

Pais de procedencia: Chile, México, Bolivia, Estados Unidos,
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