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Productividad del Area de Preparacion de Esmalte en una Empresa Productora de
Sanitarios Ceramicos, Lurin 2017” la misma que pongo a vuestra consideracion y
espero que supere los requisitos de aprobacion para obtener el Titulo Profesional de
INGENIERO INDUSTRIAL, la cual consta de:

Capitulo | se presenta la realidad problemética, trabajos previos, conceptos
tedricos, formulacion del problema, justificacidon, objetivos e hipétesis del estudio;
los mismos que fundamentan y brindan soporte a la investigacion.

Capitulo Il se desarrolla la parte metodologica, donde se describe el disefio y tipo
de investigacion, la poblacion Y muestra, se detallan las variables, técnicas e
instrumentos, asi como los métodos utilizados para el analisis de datos y
finalmente se hace referencia de los aspectos éticos que garantizan la originalidad
de la presente investigacion.

Capitulo Il se presenta la mejora paso a paso y desarrolla los resultados
procesados en el SPSS version 22.

Capitulo IV se presentan, explican y discuten los resultados en funcién a los
antecedentes presentados en la investigacion y siempre soportandose en las
bases tedricas.

Capitulo V se presentan las principales conclusiones y estan relacionadas con los
objetivos de la presente investigacion.

Capitulo VI se detalla las recomendaciones relacionandose con las hipétesis,
luego del procesamiento de datos de los instrumentos empleados.

Capitulo VII se presentan las fuentes bibliograficas citadas en la investigacion de

acuerdo a la norma 1SO - 690.
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RESUMEN

Titulo de la investigacion “Aplicacion del planeamiento Sistematico de la
Distribucion en Planta para Incrementar la Productividad del Area de Preparacion
de Esmalte en una Empresa Productora de Sanitarios Ceramicos, Lurin 2017”
tiene como objetivo general. Determinar como la aplicacion del planeamiento
sistemaético de la distribucion en planta Incrementa la Productividad del Area de
Preparacion de Esmalte en una Empresa Productora de Sanitarios Ceramicos,
Lurin 2017”. En la descripcion tedrica de la variable independiente se utiliza las
cuatro fases del desarrollo del método sistematico de la distribucion en planta y
los siete pasos que sigue la secuencia del desarrollo, concepto que son
fundamentados por la autora Alejandra Ramirez (2013), y para la variable
dependiente productividad nos basamos a los conceptos tedricos de Gutiérrez y
de la Vara (2013) por lo general lo dimensiona en eficiencia y eficacia.

En el desarrollo de la investigacion el método utilizado es cuantitativa, de disefio
Cuasi Experimental y tiene como finalidad ser aplicada. La poblacién esta
constituida por el periodo de tiempo de 24 semanas, y cuya muestra esta
conformada por 24 semanas consolidado en 6 meses, y por lo tanto se utilizaran
la observacion experimental de campo y el andlisis documental, siendo los
instrumentos utilizados las fichas de recoleccion de datos y registro. La
informacion recolectada fueron procesadas y analizadas usando el software
SPSS version 22. Los datos analizados y procesados resultan ser valores
normales y se concluye que las hipétesis alternas son verdaderas, con las que se
procede a discutir en funcion de los resultados, antecedentes y con la
sostenibilidad que nos da la teoria; finalmente se lleg6 a la siguiente conclusion
que los resultados obtenidos de la aplicacién del planeamiento sistematico de la
distribucion en planta incremento la productividad del area de preparacion de
esmalte ceramico tal como lo muestra la significancia bilateral obtenida a través
del software SPSS con un valor de p=0,001 en la tabla N°33 con una diferencia
de medias de un 18,6083% Tabla N°32 Se realiza las recomendaciones y la
importancia bibliografica utilizada en el desarrollo de la presente investigacion.
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Palabras Claves: Planeamiento sistemético de la distribucibn en planta,
productividad, eficiencia, eficacia, distribucion de planta, esmalte ceramico
ABSTRACT

Title of research "Systematic distribution planning application in plant" to increase
productivity in the Area of preparation of enamel in a producer of ceramic sanitary
ware, Lurin 2017's general objective. Determine how the plant Systematics of
distribution application increases the productivity of the glaze preparation Area in a
company producer of ceramic sanitaryware, Lurin 2017 ". In the theoretical
description of the independent variable, the four phases of the development of the
systematic method of distribution is used in plant and the seven steps that follows
the sequence of development, concept are based by author (a) Alejandra Ramirez
(2013), and the dependent variable productivity we are based to the theoretical
concepts of Gutierrez and wand (2013) in general dimensions in efficiency and
effectiveness.

In the development of the research method used is quantitative, quasi-
experimental design and is intended to be applied. The population is made up of
24 weeks, whose sample is comprised of 24 weeks, and therefore use of
experimental field observation and the documentary analysis, being the
instruments used chips of observation and recording. The information collected
were processed and analyzed using SPSS software version 22. Analyzed and
processed data prove to be normal and it is concluded that alternate hypotheses
are true, which proceeds to discuss on function results, history and sustainability
which gives us the theory; Finally arrived at the following conclusion results from
application of the systematic planning of distribution in plant to increase the
productivity of the ceramic glaze preparation area as shown in the significance
bilateral significance obtained through SPSS software with a value of p =0, 001 in
the Many table 33 ° with a difference of un 18,6083% table N ° 32 is the
bibliographic importance used in the development of this research and

recommendations.

Key words: Systematic planning of the distribution plant, productivity, efficiency,

efficiency, plant distribution, ceramic glaze
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1.1 REALIDAD PROBLEMATICA

La problematica se analiza considerando que en el Mundo industrial, las
empresas tratan de adaptar sus procesos de fabricacion implementando, sistemas
de mejora continda flexibles, sélidos y econdmicos que tienda a establecer y
sostener ambientes de calidad y seguridad. El desarrollo de la distribucion en
planta nace a finales del siglo XVIII y principios del siglo XIX con la revolucion
industrial que tuvo lugar en el Reino unido en 1760 — 1860, después de ello se
produjo algunos cambios dentro los cuales destacan los cambios dados a los
procesos de produccion. El trabajo se trasladé de la fabricacion de productos
primarios a la de bienes manufactureros y servicios, generando una gran cantidad
de productos gracias al aumento de la eficiencia y la eficacia, los intentos por
establecer una metodologia que permitiera afrontar el problema de distribucion en
plantas industriales, comienzan en la década de los 50 del siglo pasado. Sin
embargo, es Muther (1961), fue el primero en desarrollar un procedimiento
sistematico de la distribucion en planta, donde busca la minimizacion de los
espacios en las etapas de recorrido de los materiales, restructuracion l6gica de
procesos, satisfaccion y seguridad de los operarios y flexibilidad para
ampliaciones o modificaciones futuras con el Unico objetivo de incrementar la
productividad y la calidad.

En los paises como Japon, Europa y los EE.UU, la problematica en el sector de la
ceramica industrial estd muy diversificado y son numerosos los procesos que se
llevan a cabo en las fabricas. Las operaciones finales de fabricacién se realizan
en ambientes semejantes a los de una fundicion. Los equipos de manipulacion de
material en estas plantas transportan materias primas finas potencialmente
problematicas a consecuencia del polvo, donde se presentan muchos de los
problemas de seguridad propios de toda industria que trabaja a temperaturas
elevadas y es determinante que las condiciones de trabajo sean favorables para
una optima produccién . Las organizaciones a nivel mundial aiin no han utilizado
los diversos métodos para mejorar sus sistemas de produccion, asi como el
método del planeamiento sistematico de distribucion en planta en la cual es uno
de los factores mas importantes para reducir tiempos y lograr minimizar distancias

y obtener un buen flujo de transito de los materiales, las cuales estos factores
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afectan a la productividad y que son importantes para mejorar la eficiencia y
eficacia en el area de estudio.

En los paises de América Latina como Brasil, Argentina, Chile y Colombia, la
problematica se refleja ante la falta de la aplicacion del planeamiento sistematico
de la distribucion en planta (S.L.P) esto impide mejorar la productividad en el &rea
de preparacién de esmalte en las empresas productoras de sanitarios ceramicos.
El sector industrial debe comprender lo que involucra una mejor alternativa de
distribucion en planta para lograr los objetivos que ello implica, Si se aplica de
forma sistematica la distribucion de todas las instalaciones y estas mismas fueran
aplicados masivamente, la base productiva del pais tendria un rostro
completamente distinto.

Las empresas nacionales dedicadas a la industria de fabricacion de productos
sanitarios tuvieron un incremento en la produccion desde el afio 2011 debido al
crecimiento en el sector construccion, donde compite en un mercado cada vez
mas fuerte con la mayoria de empresas que tienen una deficiente planeamiento
sistematico de la distribucion en sus planta los cuales no logran alcanzar los
objetivos de productividad para asi sostenerse en un mercado donde también
existen productos importados directamente de la China los cuales ingresan al
Perd con minimo aranceles y se ofrecen a precios menores que el que ofrece el
producto nacional, por tanto la empresa productora de sanitarios ceramico del
distrito de Lurin, ofrece una amplia gama de disefios sanitarios, lavatorios,
ovalines, urinarios, bowls, pedestales y accesorios de ceramica vitrificada,
actualmente la empresa produce alrededor de 35,000 piezas sanitarias al mes
con una excelencia participacion en el mercado nacional del 35%, se importa a
paises como Ecuador, Colombia, Chile , ofreciendo productos en calidad estandar
y comercial segun la exigencia del cliente, la realidad problematica que se
acentla en la empresa no permite lograr los objetivos que se trazan para
alcanzar el éxito es por ello es de gran importancia prestar atencion a los
problemas y buscar soluciones en cada una de las areas productivas y
administrativas de la empresa (ver figura N°1).

La aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion en planta constituye
una alternativa viable para que se resuelva los problemas de distribucién de

planta para lograr incrementar los niveles de productividad, lo que constituye una
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herramienta valiosa para que otros investigadores adopten este estudio para otras
realidades empresariales con similares inconvenientes. A través de esta
investigacion se resuelve el gran problema que actualmente tiene la empresa en
el area de preparacion de esmalte. De manera que mejorar la productividad es
optimizar el uso de los recursos y maximizar los resultados, sin embargo, la mala
distribucion de los espacios de la empresa ocasiona diversos problemas en las
labores de los trabajadores impidiendo mejorar la eficiencia en el logro de los
resultados esperados, las actividades que se planean realizar en el proceso de
preparaciéon de esmalte no se cumplen al 100% porque los flujos de las
operaciones no tienen una secuencia establecida y por tanto demanda mas
tiempo para ejecutarlas la cual no permite lograr los resultados operativos . En
donde, ser eficaz es cumplir con objetivos planteados y que en la actualidad esta
lejana a nuestra realidad. El esmalte cerdmico son suspensiones acuosas de
particulas vitreas finamente molidas con una funcion triple: Impermeabilizar las
capas aplicadas en las piezas ceramicas, facilitar el lavado y hacer que el
producto final resulte estéticamente agradable

El sistema productivo para la elaboracion de los sanitarios cerdmicos cuenta con

los siguientes procesos.

Figura N° 1 Proceso productivo de la empresa productora de sanitarios ceramicos
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La fabricacion de las piezas ceramicas pasa por 11 procesos desde la obtencién
de la matriz hasta su despacho a las distribuidores, las areas de preparacion de
esmalte y barbotina son las areas que contribuyen con mayor relevancia ya sean
en la formacion del cuerpo ceramico y el acabado del producto por lo tanto se
considera como las areas de mayor atencion por parte de los involucrados en la
fabricacion del sanitario cerdmico

Para conocer de una manera diferente la actual problematica de la empresa en
estudio se emplea las herramientas de la gestioén de la calidad, Diagrama causa —

efecto y el diagrama de Pareto

1.1.1 Diagrama de Ishikawa (o0 de causa-efecto)
Segun Gutiérrez y de la Vara. (2013). Definen que:
Es un diagrama que permite relacionar un efecto y sus posibles causas que
generan el problema que generalmente estdn agrupadas en una grafica del
meétodo de las 6 M. mano de obra, métodos de trabajo, maquinaria, materiales,

medio ambiente y medicion (p.147).
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Figura N°2 Diagrama causa - efecto de la empresa productora de sanitarios cerdmico
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Es importante que las causas del problema de los bajos niveles de productividad
en la empresa productora de sanitarios ceramicos estan relacionadas con alguna
de las 6 M. En donde las causas principales es la incorrecta distribucion en planta,
una deficiencia en la distribucion de maquinaria y equipos, en la mano de obra los
operarios efectlian los recorridos innecesarios, en los métodos las lineas de los
proceso son insuficiente no estan definida de manera clara los procedimientos de
las operaciones para lograr la productividad deseada, para revisar las principales

causas de la baja productividad se realiza el diagrama de Pareto.

1.1.2 Diagrama de Pareto

Segun Gutiérrez y De la Vara. (2013). Definen que:

El Diagrama de Pareto es conocido también como (ley 80-20 o pocos vitales,
muchos triviales) lo cual entendemos que el 20% de los elementos (solo unos
pocos) generan el 80% del efecto (mayor parte). En otro sentido, si se tiene un
problema con muchas causas, podemos decir que el 20% de las causas
resuelven el 80% del problema y el 80% de las causas solo resuelven el 20% del
problema (p.136).

Una vez delimitado y localizado el problema se realiza una base de datos donde
se registran la cantidad de factores que inciden en la baja de la productividad en
la empresa en estudio. (Ver tabla 1), y se realiz6 un Diagrama de Pareto para
identificar donde se concentran los mayores reportes de ocurrencias. (Ver Figura
3)
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Tabla N° 1 Base de datos y la problematica que mayor inciden en la baja de la productividad.

TABLA DE FRECUENCIA PARA LA ELABORACION DEL DIAGRAMA DE PARETO
FRECUENCIA|PORCENTAJE | FRECUENCIA | PORCENTAJE
ITEM CAUSAS VITALES ABSOLUTA | ABSOLUTO | ACUMULADA | ACUMULADO

1 |Inadecuada distribucion en planta 65 18% 65 18%
Rotacidn del personal calificado en todos los

2 |procesos productivos 58 16% 123 33%

3 |Lineas de proceso deficiente 50 14% 173 47%
Falta de disponibilidad de maquinaria de

4 |trasporte para la entrega de material 40 11% 213 58%
Inadecuado metddo para realizar las

5 |mediciones de los parametros de control 35 9% 248 67%

6 |Toma de decisiones tardias 30 8% 278 75%
Falta de presupuesto para mantenimiento

7 |preventivo de las maquinarias y equipos 25 7% 303 82%
Falta de estandarizacidn de equipos de

8 |medicion de control 20 5% 323 87%

9 |Materia prima almacenada a la interperie 12 3% 335 91%
Demora en el despacho de materia prima alas

10 |areas de produccion 10 3% 345 93%

11  |Altos indices de accidentes laborales 8 2% 353 95%

12 |Excesivo ruido de las maquinarias y equipos 6 2% 359 97%

13 |Cuellos de botellas en el proceso 5 1% 364 98%

14  (Climalaboral inadecuado 4 1% 368 99%

15 |Excesivas horas extras 2 1% 370 100%

TOTAL 370

Elaboracion propia

En la tabla N°1 se muestra la ponderacién de la ocurrencia y el impacto que
generan cada una de las causas. Se realiza un diagrama de Pareto para coincidir
donde se consolidan los mayores reportes de la disminucion de la productividad.

25



Figura N° 3 Analisis de la situacién actual de la empresa productora de sanitarios ceramico
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El andlisis de la situacion de la empresa en estudio, mediante el diagrama de
Pareto indica que, los seis primeros descubrimiento son lo mas frecuentes que
implican un 79% de los factores que inciden en los bajos niveles de la

productividad siendo estos los primeros factores que debe de estudiar la empresa
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1.2 TRABAJOS PREVIOS

1.2.1 Antecedentes internacionales

DALBA, V. Redisefio de Layout y Mejoramiento en el Flujo de Materiales en areas
de Produccion de Costura y Tapiceria de una Fabrica Autopartista. Tesis
(Ingeniero en Disefio Industrial) Universidad Central del Ecuador. Quito .2016, 245
pp. Su objetivo fue redisefiar los procesos conjuntamente con el flujo de
materiales de las lineas de costura y tapiceria, la distribucion de las areas de
costura fue a través de la metodologia SLP (Systematic Layout Planning) para
seleccionar el diseio mas conveniente para la empresa, el tipo de investigacion
es aplicada, disefio pre experimental, utilizé como instrumento de recoleccion de
datos formatos de observacion, considerando como poblacion y muestra al
personal operativo interno. Su conclusiéon al redisefiar la distribucion en planta
mediante la metodologia SLP permitié preparar tres opciones en las que planta
dos pasa a planta uno, estas fueron evaluadas segun la distancias recorrida y por
relacion de actividades, en donde se obtuvo que la opcién 3 era la de menor
distancia recorrida, con 4100.55 metros y la que mas se aproximé a la relacion de
actividades ideal de 1050 puntos con un puntaje de 990 puntos, por lo que esta
opcion sera la que de un mayor incremento de la productividad para la empresa

De esta investigacion se tom6 como referencia, los aspectos de la minima
distancia recorrida que se obtuvo y la mejora de los puestos de trabajo
adecuandolos a los trabajadores y sus necesidades y lograr el incremento de la

productividad de las cuales se adecuan a nuestra investigacion.

SOTO, J. Aumento de la Produccion en la Linea de Ensamble Defroster Nozzle,
Empresa: Industrias Camca S.A. de C.V. Tesis (Ingeniero en Procesos Yy
Operaciones Industriales). Universidad Tecnoldgica de Querétaro - Santiago de
Querétaro 2015, 45 pp. Asumié como objetivo aumentar la productividad en un
15% en la linea de ensamble Defroster Nozzle para satisfacer la demanda del
cliente con el fin de lograr el mayor aprovechamiento de la mano de obra y
equipo, eliminar el cuello de botella, mediante la implementacién de redisefio de

layout por SLP. La aplicacién de la investigacion es de tipo aplicada de disefio pre
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experimental, utilizé como instrumento de recoleccion de datos, considerando
como poblacién y muestra a todo el personal operativo del almacén. Concluyo,
que es importante conservar una produccion aceptable teniendo en cuenta las
necesidades del cliente, las mejoras que se suscitaron a lo largo del proyecto
exigiran cambios en los sistemas de planeacion, control y administracion de los
inventarios para adaptarse a mejores tiempos de entrega y como resultado
mejores rendimientos. Como recomendacion, en cuanto al tiempo estandar, se
considera que es muy esencial capacitar a los operadores para que éstos
cumplan con el tiempo establecido para que se produzca la cantidad de piezas de
acuerdo a la demanda del cliente.

La informacion obtenida en este proyecto de tesis sirvido de base para tener claro
sobre la importancia de aplicar el método del SLP. Que esto contribuye lograr los
tiempos de produccion programado, y en la disminucion de tiempo del desarrollo
de las actividades realizada

BOLANOS, E. Desarrollo de un Modelo Productivo que Permita Incrementar la
Capacidad de la Linea de Semisdlidos y a la vez Optimizar los Recursos de la
Empresa de Cosméticos . Tesis (Ingenieria Industrial y Productividad). Escuela
Politécnica Nacional de la ciudad de Quito- Ecuador. 2016, 111pp. Su objetivo
general fue desarrollar un modelo para lograr incrementar la capacidad de la linea
de semisdlidos en la empresa de cosméticos con el fin de mejorar su
productividad y asi soportar el crecimiento de la demanda.

Sus conclusiones fueron que a través de la metodologia desarrollada, fue posible
desarrollar un modelo que permita incrementar la capacidad de la linea de
semisolidos de 800 toneladas por afio, esto implica un 100% de incremento de la
capacidad productiva que la actual, como estuvo previsto por la empresa, la
capacidad se incrementara aproximadamente en 16% anual, logrando cubrir la
demanda y por lo tanto el propdsito planteado en el siguiente estudio -) EI modelo
seleccionado basado en un aumento de la capacidad productiva mediante el
incremento del personal, en las fases de produccion criticas generaba un tiempo
de siclo mas alto, permite mejorar los recursos y a su vez se logré un incremento
de produccién a menor costo a una disminucion del 20% ($0.00033 a 0.0023) son

costos de mano de obra Esta investigacion contribuye al estudio realizado los
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resultados obtenidos al emplear un modelo donde permitié incrementar la capacidad
productiva anualmente.

ARANCIBIA, R. Mejoramiento de productividad mediante distribucion de
instalaciones y reasignacion de personal en un area de la planta en la empresa
textil. Tesis (Ingeniero Industrial).Santiago: Universidad de Chile facultad de
Ciencias Fisicas y Matematicas, 2012.103pp. Sostuvo como objetivo disefiar un
plan de mejoramiento de la productividad de la linea de pasteurizacion en la
empresa corporativa integral lechera del Cesar’Coolesar.

La metodologia usada esta relacionada netamente con la Gestion de Operaciones
e Investigacion Operativa, el tipo de investigacion aplicativa, la poblacion los
articulos a estudiar fueron los que transitan por este sal6n, correspondiente al
40% del total producido en la planta, en un horizonte de un afio a partir de abril de
2012, la técnica utilizada es la recoleccion de datos.

Sus conclusiones fueron: Se calcularon los tiempos de traslados entre procesos.
Se obtuvo la cantidad de viajes en lotes de 200 articulos que realiza cada
producto por mes y con esto se obtuvo el tiempo total de traslado mensual que
genera la produccion demandada.-) Luego, se necesitaba ofrecer una asignacion
de personal acorde a la demanda y a la cantidad de maquinas que existen por
cada proceso. Para ello, se obtuvo la cantidad mensual a producir por sub-ruta,
para luego generar la cantidad de horas hombre que se requieren para completar
la produccion.-) Para corroborar las ventajas del nuevo layout, se emplea un
modelo de simulaciéon, que se aplica a una temporada, el cual genera varios
indicadores para analizar, ya sea, la cantidad de produccion realizada, los tiempos

de traslado, los tiempos de operacion y porcentajes de uso de los procesos.

Es importante la referencia de esta investigacion para el uso racional de la
asignacion del personal que esta relacionado con el ordenamiento sistemético de
las operaciones que es el tema de estudio los puntos que se toman en cuentan en
esta investigacion es conocer la cantidad de productos a producir, la cantidad de

personal que se requiere para efectuar las operacion.
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1.2.2 Antecedentes Nacionales

MARANON, Eva. Disefio e implementacion del planeamiento sistematico en la
disposicion de planta de una empresa de bordados y estampados. Tesis
(Ingenieria industrial).Lima: Universidad de San Martin de Porres, 2014. 224 pp.
Obtuvo su objetivo general es disefiar e implementar una disposicion de planta
para mejorar la gestion de procesos de la empresa SGP. La investigacion es de
tipo aplicada donde aplico el método del planeamiento sistematico y la
metodologia de las 5S para aumentar la productividad, y disminuir dicha demora,
mejorando los métodos y estandarizando los procesos. Su técnica es la
recoleccion de datos y su instrumento utilizado son fichas para la recoleccion de
datos.

Sus conclusiones fueron: -) Se Utilizo la herramienta 5 S que ayudé a mejorar la
organizacion, orden y la limpieza de la empresa y con ello reducir movimientos
innecesarios y ayudar al personal a auto disciplinarse. - ) Al aplicar el método del
planeamiento sistematico en las areas de la empresa pudimos disminuir las
distancias de recorrido, eliminando pasillos inutiles, colocando cerca las areas que
tienen mayor vinculo dentro de cada proceso. - ) Se mejor6 el nivel de
cumplimiento de entregas obteniendo un mayor niumero de pedidos entregados a
tiempo logrando un 92.39% de cumplimiento.-) Dentro del método del
planeamiento sistemético, evaluamos el factor hombre, en el cual se determina la
cantidad de mano de obra necesaria para cada proceso, con ello pudimos
determinar que disminuyendo estos recursos obtenemos mayores ganancias.

Esta investigacion nos sirve como referencia para el desarrollo de nuestro estudio
la aplicacion del S. L.P. Para incrementar la productividad la reduccion de pasillos

que no generan valor en ninglin aspecto productivo
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REANOS, R. Propuesta de mejora de la productividad en el proceso de apilado de
arroz en el molino latino S.A.C. Tesis (ingeniero industrial). Universidad Catolica
santo Toribio Mogrovejo, Chiclayo — Peru, 2015, 118 pp. Obtuvo como objetivo
principal es una propuesta de mejora de la productividad en el proceso de pilado
de arroz en el Molino Latino SAC.

Se aplicé la metodologia plan de implementacién de las 5S en el area de
produccion método de proyeccion de ventas. Su poblacion y muestra son los 20
operarios que trabajan directa e indirectamente en la linea de produccion, Sus
conclusiones Respecto al Proyecto son:1) Luego de la implementacion de nuevas
tecnologias, se logré incrementar la productividad en un 59,95%. Esto implica que
la productividad incrementé de S/.17, 53 kg/h a S/. 28,04 kg/h. 2) Con el 59,95%
de la mejora de la productividad obtenida. 3) A través de la ejecucion de los
planes de mejora, se obtuvieron mejorados indicadores de produccion tales como,
la produccion por hora (6 500 kg), productividad de mano de obra (2 400
kg/operario-dia), productividad econdémica (S/. 28.04 kg/h), como se observa se
han incrementado notablemente debido a las propuestas de mejora. De esta
investigacion se tomdé como referencia, los aspectos del uso de nuevas
tecnologias, y la ejecucion de los planes de mejora para incrementar los niveles
de produccién y el incremento de la productividad de las cuales se adecuan a
nuestra investigacion.

RAMIREZ, L. Mejora de productividad en el area de producciéon de carteras en
una empresa de accesorios de vestir y articulos de viaje. Tesis (ingeniero
industrial), Universidad San Martin de Porres. Lima _ Pert.2014, 184 pp. Su
objetivo general fue: Implementar herramientas de mejora para aumentar la
productividad en el area de produccion de carteras.

La metodologia aplicada para la siguiente investigacion es el ciclo PHVA, su
técnica utilizada la observacion de campo su instrumento son las fichas de
observacién, su poblacion son las 22 personas operativas del area en estudio y su
muestra incluye todas las personas operativas del area.

Las conclusiones que expuso en este proyecto son:1) La aplicacion del proyecto
de mejora exigid diversas inversiones tanto en tecnologia como en las
metodologias aplicadas, estas inversiones fueron justificadas en términos

econébmicos a través de los ahorros expresados y los incrementos de
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productividad y efectividad. 2) De acuerdo con el estudio de tiempos con la
adquisiciéon de maquinaria y considerando los mismos tiempos de la mano de
obra, se observd una disminucion significativa en el tiempo de fabricacion del
producto patron, de 110.05 min a 92.08 min, lo que significo un 16% de mejora. 3)
Respecto al analisis de la productividad total, después de implementar las
mejoras, se observd un aumento considerable de 1.01% con respecto a la
productividad inicial.

Se considera importante esta investigacion porque genera la necesidad de este
proyecto son aspecto tomados es la relevancia de invertir en tecnologia y
metodologias de mejora continua para lograr el incremento de la productividad
gue deben ser tomadas como un habito en el dia a dia, para cumplir metas y
objetivos teniendo en cuenta la eficiencia, eficacia y la efectividad del sistema

productivo.

RICARDO, O y MYLENA, V. Propuesta de Mejora en la Linea de Envasado de
Balones de GLP para Incrementar la Productividad de la Empresa Envasadora
Caxamarca Gas S.A — Cajamarca. Tesis (Ingeniero Industrial), Universidad
Privada del Norte .Cajamarca — Pera, 2012, 91 pp. Mediante el estudio del trabajo
se logro estimar y calcular mejoras en el proceso de envasado de balones de GLP
de 10Kg. dando como resultado un incremento en la produccién y en los indices
de productividad. El tipo de la investigacion es aplicada su disefio es explicativo.
La poblacion lo constituyen todos los elementos del proceso de envasado de
balones de GLP de la empresa y la muestra coincide con la poblaciéon y
corresponde a todos los elementos del proceso de envasado de balones de GLP.
Su unidad de andlisis es cada uno de los elementos del proceso, el método fue el
siguiente realizar el estudio de tiempo y método del trabajo de la linea de
envasado, tiene como objetivo, evaluar la viabilidad técnica y economica de la
propuesta de mejora de la linea de envasado de balones de GLP para
incrementar la productividad en la empresa envasadora CAXAMARCA GAS S.A.
— Cajamarca, llego a las siguientes conclusiones: Mediante el estudio de tiempos
se logro determinar por primera vez los tiempos en cada una de las estaciones del
proceso de envasado de balones de GLP del 10 con el estudio de métodos se

logré reducir la carga postural y proporcionar comodidad a los puestos de trabajo.
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Se logré demostrar que es posible lograr una adecuada administracion de los
recursos mediante procesos y procedimientos eficientes. Todos los indicadores de
eficiencia de linea mejoraron con las propuestas planteadas. El ciclo disminuyé en
27%, la produccion aumento6 en 38%, la productividad aument6 en 38%.

El aspecto importante con el cual contribuyo la tesis a la presente investigacion
fue la administracion de los recursos mediante procesos y procedimientos para

lograr el incremento de la productividad.

CLAUDIA, A. Aplicacion de Ingenieria de Métodos en el Proceso Productivo de
Cajas de Calzado para Mejorar la Productividad de Mano de Obra de la Empresa
Industrias Art Print. Tesis (Ingeniero Industrial). Universidad Cesar Vallejo .Trujillo-
Perd.2015 146pp. El estudio realizado permiti6 mejorar los procesos de
Plastificado, lo cual permitié mejorar la productividad de mano de obra del sistema
productivo en un 19% con respecto a la situacion inicial, fue un estudio aplicado
de disefio Pre experimental su método ha aplicado es el estudio de ingenieria de
meétodos, su poblacibn y muestra a analizar es la producciéon del sistema
productivo de cajas para calzado como objetivo general logrado es aplicar la
ingenieria de métodos en la linea de produccion de cajas para calzado para
mejorar la productividad de mano de obra de la empresa Industrias Art Print en el
afio 2015 obtuvo las conclusiones que el estudio de métodos permiti6 mejorar las
actividades que estaban afectando la productividad; se identificé que el 47% de
actividades eran improductivas en el proceso inicial y mejorando las actividades
correspondientes al proceso de plastificado se identifico que soélo el 6% de
actividades eran improductivas. - El estudio de tiempos del proceso después de la
mejora del método permitié determinar un nuevo tiempo estandar de 377.95
minutos/millar, produciendo una reduccién de 29.56 min/mill y una productividad
de 193 cajas/hora. Haciendo un incremento de la productividad de 23.7%, en esta
investigacion, es de utilidad tomar la aplicacion del estudio de métodos para
mejora la productividad y como determinar las causas que ocasionan que la

eficiencia general de los equipos no sea la esperada
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1.3 TEORIAS RELACIONADAS AL TEMA

1.3.1 Variable independiente: Planeamiento Sistemético de la Distribucion en
Planta

1.3.1.1 Definiciones

Ramirez Alejandra. (2013). Define que:

La técnica del planeamiento sistemético de la distribucion en planta es un modo
para efectuar la planeacion de una distribucién de una manera bien organizada,
formada por cuatro fases, con procedimientos y simbolos convencionales que
sirven para identificar, evaluar y visualizar los elementos y las areas que forman
parte de la mencionada planeacién y la relacion que existe entre cada
departamento, estd orientado a distribuciones totalmente nuevas como a
distribuciones de plantas ya existentes. Este método, se puede efectuar en

cualquier empresa de manufactura y servicios. (p.12).

Diaz, Jarufe y Noriega. (2007). Refieren que:

Un planeamiento tiene un propdsito, como establece Richard Muther en 1981
que se trata de observar la disposicion de plantas en planos 0 maquetas y si
existen problemas se realizaran los ajustes necesarios, antes de incurrir en costos
excesivos en la etapa de implementacién; es por ello se debe de organizar de
manera eficiente para obtener un resultado alentador en los costos y la

capacidades de produccion (p.124).

Chase, Jacobs y Aquilano. (2005). Conceptualizan que:
La técnica consiste en desarrollar una grafica donde se note la importancia de
relacion cuando se coloca cada area junta a la otra, entonces se elabora el

diagrama que relaciona cada actividad ( p.213).

Freivalds, Andris y Nieve, Benjamin. (2014). Definen que:
Este método desarrollado por Muther tiene como objetivo buscar la importancia
l6gica de la relacion y su cercania entre las areas directamente a través de 6

pasos.
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Diagrama de relaciones

Establecer las necesidades de espacio

Elaborar diagramas de relacion entre actividades
Elaborar relaciones de espacio en la distribucion

Evaluar una distribucién alterna

S o

seleccionar la distribucion e instalar (p.88).

Segun los autores Muther, R y Haganas, K. (1980).

El Planeamiento Sistematico de Layout (S.L.P) es una técnica bésica que se
puede desarrollar en laboratorios, oficinas, areas de produccién, se puede utilizar
en pequefios o grandes reajustes, nuevos edificios 0 en una nueva redistribucion
de planta, el S.L.P. Es una técnica organizada aplicable a cualquier tipo de

proyecto de planeamiento (p.159)

1.3.1.2 Fases de Desarrollo del Planeamiento Sistematico de la Distribucion

en Planta, dimensiones e indicadores

1.3.1.2.1 Dimensiones
Segun Ramirez, A. (2013).

A) Fase l. Localizacion.

Se establece donde va hacer ubicada la planta a distribuir, para una planta nueva
se buscara una ubicacién geograficamente importante y satisfactoria en todos sus
factores. Si existe una redistribucion se tiene que evaluar si la planta se traslada a
un lugar adquirido (terreno o edificio) o permanece en el mismo lugar.

B) Fase Il. Distribuciéon general del conjunto.

En la distribucidon general del conjunto se disefia el modelo de flujo para el area a
distribuir y se precisa el tamafio, la relacion y la forma de cada actividad principal,

el desarrollo de esta fase es realmente un bosquejo
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C) Fasellll. Plan de distribucién detallada.

En la tercera fase se establece la preparacion en detalle del plan de distribucién la
cual se planifica en donde van a ser situados las areas de trabajo, asi como
también la maquinaria y los equipos

D) Fase IV. Instalacion.

En la intalacién se genera los movimientos fisicos y los ajustes necesario, de
acuerdo como se van fijando las maquinarias y equipos, conforme a lo planificado
(P.12-19).

1.3.1.2.2 Indicadores

Los indicadores empleados en las dimensiones son:

v’ Distribucién por proceso.- Todas las operaciones del mismo proceso se
agrupan en un area. De acuerdo con la secuencia establecida de las operaciones,
0 un componente pasa de un area a otra, en donde estan ubicadas las maquinas
para cada operacion.
Formula del indicador:

Recorrido establesido

~ Recorrido planificado

DP= Distribucién por Proceso
v Distribucién de equipos.- La maquinaria y equipos se distribuyen de acuerdo a
la secuencia l6gica del proceso para ello se requiere de un espacio para cada una
de las misma lo cual se calcula utilizando el método de Guerchet.
Formula del indicador:

Area diponible m?
= X100

Area requerida m?2
DE = Distribucién de Equipos
Area total requerida — Método de Guerchet

Segun Cuatrecasas, L. (2009). Es un método de calculo para cada elemento a

distribuir supone que su superficie total necesaria se calcula como la suma de tres

36



superficies parciales que contemplan la superficie estatica, la superficie de

gravitacion y la superficie de evolucion o movimientos.

ST =(SS + SG+ SE) N

Superficie estatica (SS)

Es el area que ocupa fisicamente la maquina, trabaje o no la maquina. Esta area
es por maquinas. No se incluyen elementos moviles.

SS= Largo X Ancho

Superficie gravitacional (SG)

Indica el &rea utilizada por los operarios que estan trabajando y por el material
que esta procesando en el puesto de trabajo.

SG = N° lados o frentes de operacion X SS

Superficie evolutiva (SE)

Es el espacio reservado entre cada puesto de trabajo para el movimiento del
personal y material y sus medios de transporte (espacio para pasillos).

SE= 0.5 X (SS+SG) X (hm/hf)

Donde: Hm y Hf. Altura promedio ponderada de elementos moviles y fijos

respectivamente
Superficie total = Sumatoria de todas las superficies

K (Coeficiente constante): Coeficiente que puede variar desde 0.05 a 3

dependiendo de la razén de la empresa (p.51-52).

Tabla N°2 Series de valores del coeficiente K

Razon de la empresa Coeficiente K
Gran industria alimenticia 0,05-0,15
Trabajo en cadena, transporte mecanico | 0,10- 0,25
Textil - Hilado 0,05-0,25
Textil - Tejido 0,05-0,25
Relojeria, Joyeria 0,75- 1,00
Industria mecanica pequena 1,50- 2,00
Industria mecénica 2,00- 3,00

Fuente: Cuatrecasas, Disefio avanzado de procesos y planta de produccién flexible (2009, p.52).
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v Verificaciones en la secuencia de instalacion de equipos.- La verificaciéon se
realiza conforme se ejecuta la instalacion de maquinarias y equipos en el
planeamiento general de la distribucién del conjunto.

Formula del indicador:

Verificaciones realizadas

VSI =
Verificaciones programadas

VSI = Verificacion en la secuencia de la Instalacion de Equipos

1.3. 3 Secuencia que sigue las fases del desarrollo del método
Paso 1: Andlisis del producto-cantidad

Para realizar una distribucion se debe analizar qué productos y en qué cantidades
se va a producir y estos pronésticos deben establecer para un tiempo
determinado. Teniendo conocimiento de todo esto es posible establecer de la

mejor manera el tipo de distribucién para el proceso productivo en estudio.
Paso 2: Analisis del recorrido de los productos (flujo de produccién)

Es donde se establece las etapas del proceso y se cuantifican los movimientos de
los productos que pasan por las diferentes areas durante su fase de fabricacion.
Obtenido la informacién del proceso y las cantidades de produccién, se elaboran

gréficas y diagramas descriptivos del flujo de materiales.

- Cursogramas analiticos.

- Diagrama multiproducto y los diagramas de recorrido, etc.

Paso 3: Analisis de las relaciones entre actividades

Con la informacién del recorrido del producto se proyecta las relacidn que existe
entre cada proceso productivo, cuyas relaciones no estan sujetas solo al
movimiento de los materiales, si no que involucran la necesidad de cercania entre
ellas; en este paso se emplea la tabla relacional de actividades, donde esta
formadas las necesidades de a proximidad entre cada actividad y se representan

a través de un cédigo de letras con el orden de las cinco vocales

38



Figura N° 4 Tabla relacional de actividades

Codigo | Relacion de proximidad
A Ahzolutatmente necesaria
T Oferas E Especialmente importante
: I Irnportarite
2. Tomaado ¢ 0 Importancia ordinana
3 Kranado &¢ o Mo impora ke
PR ¢3¢3% X Indezeable
& ﬁnscadal:u %%%%
&, Prensado o¢¢.¢ ¢
7 Inspeccion ¢.¢¢¢
& Pulido ¢¢¢¢¢¢
aCNG &&
10: Fresado ¢
11, Expedicidn

Fuente: Ramirez, Alejandra. (2013).

Paso 4: Desarrollo del diagrama relacional de actividades

En el diagrama relacion de actividades es recogida toda la informacion
establecida en los 2 pasos anteriores donde se pretende ordenar de forma
razonable las actividades a través de esta informacion, donde las actividades son
representadas por nodos unidos por lineas, estas lineas representan la intensidad
de la relacién existente representadas por las letras (A, E, I, O, U, X) entre cada

actividad que se muestra en la figura 6

De esta manera se trata de conseguir distribuciones, en que las operaciones de
mayor flujo de materiales estén las mas cercanas posibles de tal modo cumple el
principio de la minima distancia recorrida, y las secuencias de las actividades
sean iguales con las actividades que se relacionan, fabrican o montan los

materiales
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Figura N°5 Diagrama relacional de actividad

Codigo de lineas

5

]
N Roscado
2 &
Torneadc /
3

Arerado

XEC O =M%

Fresado

Fuente: Ramirez, Alejandra. (2013).

Paso 5: Analisis de necesidades y disponibilidad de espacios

Se analiza el espacio que se requiere para cada actividad para obtener su normal
ejecucion de sus labores rutinarias, el planificador realiza todos los
procedimientos de célculo de espacio existente para lograr una estimacion del
espacio requerido por cada actividad.

Los datos obtenidos deben cotejarse con la disposicion real del espacio si no es
asi se debe realizar los ajustes necesarios. El ajuste de las necesidades y
disponibilidad de espacio suele ser un proceso repetido de incesantes acuerdos,
correcciones y reajustes que nos lleva a la busqueda de una solucion,

representada en el Diagrama Relacional de Espacio

Paso 6: Desarrollo del diagrama relacional de espacios

Lo que distingue a este diagrama del diagrama relacional de actividades son los
simbolos de cada actividad estd representado a escala, de tal modo que el
tamafo que se emplea cada uno sea equitativo al area necesaria para el normal

funcionamiento de la unidad productiva.
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Figura N°6 Diagrama relacional de espacios con indicacién del area requerida por cada actividad.

65
65 5 6
Totraai = Prensado
= 9
] CNC.
\ Ha
5
/ V4 Roscado
30 3 85
Arenado
“. /’/
4 80
11

T

0
Pulido

Fuente: Ramirez, Alejandra. (2013).

hontaje ]
65 ‘ Expedic.
Fresado
\%//

Paso 7: Evaluacién de las alternativas de distribucion de conjunto y

seleccién de la mejor distribucidn

Obtenido las soluciones, se procede a la seleccién de una de ellas, de modo que
es oportuno realizar un andlisis a las propuestas, el andlisis de los planes
alternativos establecera que propuesta seria la mejor solucién a la distribucién en
planta. El método que se utiliza en estos casos de buscar la mejor propuesta esta

relacionado con:

»  Comparacion de ventajas y desventajas
»  Andlisis de factores ponderados
»  Comparacion de costos
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Figura N°7 Esquema del planeamiento sistematico de la distribucién en planta

Analisis Producto-
Cantidad

Relacidn entre
actividades

Flujo de
materiales

Diagrama relacional de
actiidades

MNecesidades
de esparcio

Espacin
dizponible
Diagrama relacional de
espacios
Factores
influyentes

Limitaciones
practicas
Generacion de alternativas

Evaluacion

Seleccion

Instalacion

Fuente: Muther (1968), citado por Ramirez Alejandra. (2013, p.13).

Segun el autor del metodo del planeamiento sistematico de la distribucion en
planta estas fases se obtienen en secuencia para lograr los mejores resultados se

deben encubrir unas con otras.

42



1.3.1.4 Distribucion en Planta

Segun. Richard Muther. (1981). Define que:

La distribucion de planta consiste en obtener un orden de todos los elementos que
conforman la industria respetando la secuencia légica del proceso este
ordenamiento fisico, encierra, tanto los espacios necesarios para el movimiento
del material, almacenamiento, operarios indirectos y todas las actividades o
servicio, habitualmente, una distribucibn cuando mas correcta, significa:
maximizar la productividad, a un costo menor o igual, menos horas—hombre y

horas maquinas (p.13).

1.3.1.4.1 Ventajas de una buena distribucion de planta
Diaz, Jarufe y Noriega. (2007). Refieren que:
Las ventajas de una buena distribucion de planta generan una reduccion en los
indicadores de costos de produccién y un incremento de la productividad a efecto
de los siguientes.
X Reduccion
- Delriesgo del material, material en proceso y su calidad
- De la seguridad del trabajador
- Del manejo de material
- De lainversién maquinaria y equipos
- Reduccion del tiempo total de fabricacion
- De costo del traslado del material
X Eliminacién
- Del desorden en la ubicacion de todos los elementos perteneciente al
proceso
- De los recorridos excesivos y de la malas condiciones de trabajo
<> Facilita
- El mejoramiento del proceso de produccion
- La organizacion de la estructura de la empresa
- El ajuste de los cambios de las condiciones
<> Uso mas eficiente de los recursos
- De la maquinaria mano de obra y los servicios
- Del espacio existente y mejorar las condiciones de trabajo del

personal y el Incremento de la produccion (p.110).
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1.3.1.4.2. Principios béasicos de la distribucién en planta
Segun. Richard Muther. (1981).
% Principio de la integracién en conjunto
Es la integracion de todos los factores que intervienen en un proceso de
manufactura, también la integracion de las actividades auxiliares teniendo el

proposito de la mejora entre todos ellos

« Principio de la minima distancia recorrida
Consiste de establecer en una distribucién que la distancia de recorrido de los
materiales entre cada operacion sea la menos corta posible, a través de ello

eliminaremos los recorrido innecesario del material

% Principio de la circulacién o flujo del material
Es mejor una distribucion que posee el orden de las areas de trabajo obteniendo
una secuencia légica del flujo de produccién adquiriendo el conocimiento la

entrada y salida del producto

% Principio del espacio cubico
Generalmente consiste en la utilizacion de todo el espacio ya sea verticalmente o
horizontalmente que consiste en el ordenamiento de todos los espacios ocupados

por todo los elementos de una organizacion

 Principio de la satisfaccion y la seguridad

Con este principio se logra una distribucion mas efectiva cuando se hace el
trabajo mas satisfactorio y seguro para el operario, una distribucion no puede
lograr la eficiencia respectiva si somete a los trabajadores a riesgo o accidentes
considerando que los hombres es el recurso méas importante para lograr la

productividad deseada
 Principio de la flexibilidad

En una distribucion se lograra la efectividad si la planta es reordenada y ajustada

con menos restricciones y menor costo posible (p.19-20-21).

44



1.3.1.4.3 Naturaleza de los problemas de distribucién en planta
Segun Richard Muther. (1981). Existen cuatro problemas

I. Proyecto de una planta completamente nueva

Consiste en ordenar todos los medios productivos para que puedan trabajar de
forma integrado en donde se establecera la ubicacion del nuevo disefio del
edificio y todo lo que implica ya sea un nuevo tipo de produccion o la fabricacion

de un nuevo producto

Il. Expansion o traslado a una planta ya existente

En este caso la importancia del trabajo también es de alta relevancia, pero la
edificacidn los servicios ya estan existente las cuales limitan a una distribucion, la
problematica es adaptar el producto, los elementos el personal de una

organizacion ya existen a otra también existente

lll. Reordenacién de una distribucion ya existente

Es una oportunidad de aplicar métodos y adquirir equipos nuevos y eficiente en
esta caso también el distribuidor se ve limitado por las dimensiones existente del
edificio por su forma y las instalaciones en servicio, es usar lo maximo todos los

elemento compatibles al proceso con los nuevos objetivos

IV. Ajustes menores en distribuciones ya existentes

Este problema existe cuando existe variacion de las condiciones operativas (p.21-
22).
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1.3.1.4.4 Objetivos de una distribucion en planta

Segun. Richard Muther. (1981).

v" Reduccién del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de los
trabajadores.

Elevacion de la moral y satisfaccion del obrero.

Incremento de la produccion.

Disminucion en los retrasos de la produccion.

Ahorro de area ocupada.

Acortamiento del tiempo de fabricacion.

Integracién de los componentes que afectan la distribucion

Movimiento del material segun distancias minimas

Utilizacion efectiva de todo el espacio

NS NE N N N U NN

Flexibilidad de ordenamiento para facilitar cualquier ajuste (p.15-19)

1.3.1.4.5 Tipos de distribucion en planta

Segun. Richard Muther. (1981).

1. Distribucion por posicion fija:

Generalmente consiste que el material permanezca basicamente en un lugar fijo;
por lo tanto las maquinarias, operarios y demas equipos y piezas empleadas son

dirigidos hacia el producto en fabricacién situado en el mismo espacio habitual
(p.24).

v" Ventajas de una distribucién por disposicion fija

Diaz, Jarufe y Noriega. (2007). Refieren que:

o Reduce el manejo de la pieza mayor

o Facilidad de cambios frecuentes en el producto y en la secuencia de
operaciones

o Es mas flexibles, ya que no requiere una distribucion muy organizada ni

costosa (p.113).
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2. Distribucion por proceso o distribucion por funcién
Segun Richard Muther. (1981).
En esta distribucion todas las operaciones del mismo proceso o tipo de proceso

estan agrupadas (p.25).

Figura N°8 Distribucion por proceso o distribucién por funcion

DISTRIBUCION POR
Prep. de

PROCESO Barbotina |

Matriceria it Colage Secado de

- Moldes Prezis
Prep. de

I Esmalte I

]_ Pulido
Clsificadn t! Coveion <:| Esmaltado Cj

Embialaje :> i :> Despacho

Elaboracion propia

El proceso de fabricacion del sanitario ceramico comienza desde el disefio de la
matriz con la finalidad de obtener el modelo original de la pieza y termina con el
despacho a las distribuidoras, tiene como principales procesos colage, pulido,

esmaltado y coccion
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v Ventajas de la distribuciéon por proceso.

Diaz, Jarufe y Noriega. (2007). Refieren que:

utilizacion de la maquinaria

Se adapta a gran cantidad de productos, asi como a cambios frecuentes en
la secuencia de operaciones y a las variaciones en los programas de
produccion

Es mas facil mantener la continuidad de la produccion en los casos de
Averia de maquinaria o equipo

Escasez de material (p.114).

3. Produccién en cadena, en linea o por producto
Segun. Richard Muther. (1981).
Esta distribucion dispone cada operacion inmediatamente al lado de la siguiente

es decir, que cualquier equipo usado para conseguir el producto, sea cuél sea el

proceso que lleve a cabo, esta ordenado de acuerdo con la secuencia de las

operaciones (p.25).

Figura N°9 Produccién en cadena en linea o por producto

Recepcién de Materia

DITRIBUCION POR PRODUCTO

Almacenajey Despacho

Linea defabricacién de One
Linea defabricacién de Tazas

}_‘

<
Q
HE

A | - .

= (o

5= :
Cz—{>— Linea de clasificaciéon de
$ productos terminados

Linea de fabricacién de
Lavatorios pedestales y tanques

Elaboracion propia
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v Ventajas de la distribucién por producto

Diaz, Jarufe y Noriega. (2007). Refieren que:

Se reduce el manipuleo del material

Disminuye la cantidad de material en proceso, permitiendo reducir el tiempo
de produccidn y la inversion en material

Mayor eficiencia en la mano de obra, por la mayor especializacion y facilidad
de entrenamiento.

Mayor facilidad en los control de la produccion y sobre los trabajadores

Se reduce la congestion y el area del suelo ocupado (p.116).

1.3.1.4.6. Factores que afectan a la distribucion en planta

Segun Muther, Richard.(1981). Existen factores que tienen influencias sobre

cualquier distribucion, se dividen en 8 factores

Figura N°10 Factores que afectan a la distribucién en planta

MATERIAL

CAMBIO MAQUINARIA

EDIFICIO FAC TO RES HOMBRE

SERVICIO MOVIMIENTO

ESPERA

Elaboracién propia

Material: Tiene mucha importancia en el momento de analizar la distribucion
incluyendo el disefio, caracteristicas, variedad, cantidad, operaciones

necesarias y su secuencia
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Vi.

Vii.

viii.

Maquinaria: Los elementos que influyen un orden de importancia inicialmente
es el material y después son los equipos y maquinarias pertenecientes a los
procesos. Los datos que se obtienen de este elemento es vital para ejecutar la

distribucion correcta

Hombres: Es factor que representa mayor complejidad para la distribucion en
planta, siendo el mas flexible adaptable a todo tipo de distribucion, es

importante considerar en este factor las condiciones de trabajo

Movimiento: La mayoria de industrias tienen un &rea especializada del
manejo de los materiales por la importancia que radica los movimientos del

mismo

Espera: Cuando se retrasa un material, se obtendra una demora que significa
costo que es un factor relevante. Por tanto su objetivo principal sera minimizar

los circuitos de flujo de material

Servicios: Los servicios de una planta son las actividades, elementos y
personal que sirven y auxilian a la produccién. Podemos clasificar los
servicios en:

» Servicios al personal

» Servicios al material

» Servicios a la maquinaria

Edificio: En momento de ser proyectada la distribucion de planta el edificio
toma relevancia sobre todo si el edificio ya existe, algunas empresas se
adaptan facilmente a todo tipo de edificio, otros para su funcionamiento no
es necesario un edificio alguno, pero la mayoria de las empresas requieren
disefios estructura que se adapten a sus operaciones especificas de

produccion

Cambio: Como parte de mejora continua en busca de la mejor solucion del

problema el cambio suele ser una parte basica de este concepto y el plan de
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distribucion de planta debe ser flexible para cualquier cambio de los factores
bésicos de produccién. Para los propdésitos de distribucion incluye las reglas
que sigue:

»  Descubrir el problema y admitirlo como tal

Y

Precisar los limites de su influencia de los cambios sobre la distribucion
» Disefiar la distribucion de acuerdo con el principio de la flexibilidad para

operar dentro de estos limites (p.43-177).

1.3.2 Variable dependiente: La Productividad

1.3.2.1 Definiciones

Segun Gutiérrez y De la Vara. (2013).

Productividad es la relacion que existe entre la produccion y los medios utilizados;
se divide los resultados logrados entre los recursos utilizados, estos resultados
pueden expresarse en unidades producidas, unidades vendidas, cantidad de
clientes atendidos o en la rentabilidad. Y los recursos utilizados se miden por
medio del nimeros de operarios, total del horas hombre, horas maquina, por lo
tanto la productividad es optimizar el manejo de los recursos y maximizar los

logros obtenidos (p.7).

o Unidades producidas
Productividad =

Tiempo total

La productividad para Garcia Alfonso. (2011). Es la relacion que existe entre los
productos acabados y los insumos que fueron usados en la produccién que
participaron (p. 17).

Productos logrados

Productividad =
Factores de la produccion

Cruelles José. (2013). Refiere que la productividad es un ratio o indice que se
calcula la relacion existente entre la produccion efectuada la cantidad de los

elementos o insumos utilizados en alcanzar (p.10).

o Produccién
Productividad = ——
Factores
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La formulacion de la productividad puede trazarse de tres maneras:

v Productividad total: Es el resultado entre la produccion total y todos los

componentes utilizados

v Productividad multifactorial: Es la relacion de la produccion final con
diversos factores, generalmente trabajo y capital

v' Productividad parcial: Es la fraccién obtenida entre la produccion final y un

solo factor

Productividad para Bain, David. (1985).

La productividad es la relacion entre cierta produccion y ciertos insumos (p.3).

.. Produccién
Productividad = ————
Insumos

Productividad para Criollo Garcia. (2012).

Productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos
disponibles para alcanzar los objetivos predeterminados

Para incrementar los indices de productividad se pueden determinar a través de la

relacion producto — insumo, existen tres formas de incrementar tedricamente

1. Aumentar el producto y mantener el mismo insumo
2. Reducir el insumo y mantener el mismo producto
Aumentar el producto y reducir el insumo simultdneamente vy
proporcionalmente
La productividad no es una medida de la produccién ni de la cantidad que se ha
de fabricar, si no de la eficiencia con que se han combinado y utilizado los
recursos para lograr los resultados especificos deseables

Por tanto la productividad puede ser medida segun el punto de vista (p.9-10).

. Produccion

Insumo

., _ Resultados Logrados

" Recursos Empleados
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1.3.2.2 Importancia de incrementar la productividad

Segun Bain, David. (1985). La importancia de la productividad radica en el logro
de las metas en todos los aspecto de la vida, es viable producir mas en el futuro,
usando los mismo o menores recursos y el nivel de vida puede mejorarse, el
incremento de la productividad en los negocios conlleva de prestar mas atencion
al cliente, a un mayor flujo de efectivo, a un mejor rendimiento sobre los activos y
a mayor rentabilidad, mas rentabilidad significa mayor capital para invertir en la
capacidad productiva y la creacion de nuevos empleos, el incremento de la

productividad aporta en la competitividad de una organizacion en sus mercados
(p.4).

1.3.2.3. Dimensiones de la variable dependiente productividad

La productividad suele dividirse en dos elementos segun Gutiérrez y De la Vara

(2013).

% La eficiencia Se mide a través de los resultados alcanzados y los recursos
utilizados, el alcance de la mejora es generalmente optimizar los recursos,
involucrando la reduccién de tiempos derrochados, paros de los equipos,

retrasos, falta de materiales (p.7).

Eficiencia = HH = 222 x 100
HHE

HH = Horas hombre de produccién de esmalte ceramico
HHP = Horas Hombre Programados

HHE = Horas Hombre Empleados

« La eficacia Es cuando lo planeado se ejecuta y los resultados previstos son
alcanzados, donde ser eficaz es cumplir con las metas y se logra obteniendo

los resultados de equipos, materiales y en general de las operaciones (p.7).

KgECProd
KgECProg

Eficacia = PE =

PE= Produccion de kilogramos de esmalte ceramico
KgECProd = Kilogramos de Esmalte Cerdmico Producido

KgECProg = Kilogramos de Esmalte ceramico Programado
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1.3.2.4 Factores para medir la productividad

Segun Alfonso Garcia. (2011). Define que:

Para medir la productividad se debe prestar atencion de una manera distinta pero
equilibradamente a cada una de estos factores capital-gente-tecnologia, pues son
interdependiente cada uno debe de maximizar su rendimiento con un minimo de
esfuerzo y el resultado alcanzado sera calculado como su indice de productividad
y los resultados de los tres ejerceran un aporte a los indicadores de productividad.

1.- Factor capital

Es toda la inversion que se utiliza en todos los elementos que implica la
fabricacion de un producto estos elementos son parte del activo fijo del negocio.
Ejemplo terreno, edificio maquinaria y equipos, instalaciones, herramientas de

trabajo

2.- Factor gente

En esta economia actual la productividad de las personas se valora mas su
capacidad mental que la inversion en bienes de capital es importante, pero
consideremos que las plantas fueron planeadas y las maquinaria y equipos
disefiadas por la creatividad del ser humano, son las personas quien programa y
quien ejecuta la produccion de la maquinaria por lo tanto la capacidad mental es

mas importante que la inversion de bienes de capital

3.- Factor tecnologia
El paso que llevan las aplicaciones de las computadoras ha procreado multitud de
industrias subsidiarias, como seria la manufactura de componentes, los servicios

de informacioén, los productores de bibliotecas, programas y paquetes de software
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1.4 FORMULACION DEL PROBLEMA

1.4.1 Problema general

¢,De qué manera la aplicacién del planeamiento sistematico de la distribucion en
planta incrementa la productividad del area de preparacion de esmalte en una
empresa productora de sanitarios ceramicos, Lurin 2017?

1.4.2 Problemas especificos

Problemas especifico 1

¢,De qué manera la aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion en
planta incrementa la eficiencia del &rea de preparacion de esmalte en una
empresa productora de sanitarios ceramicos, Lurin 2017?

Problema especifico 2

¢,De qué manera la aplicacién del planeamiento sistematico de la distribucion en
planta incrementa la eficacia del area de preparacion de esmalte en una empresa

productora de sanitarios cerdmicos, Lurin 2017?

1.5 JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

El avance tecnologico y el crecimiento de las industrias del sector ceramico, asi
como las exigencias de un mercado selectivo, lleva a pensar en una nueva
ordenacion de planta en el proceso de preparacibn de esmalte ceramico, el
principal objetivo de esta investigacion es solucionar el problema de la baja
productividad a través del redistribucion en planta, enfocada en la aplicaciéon del
planeamiento sistematico de la distribucion en planta, que se ha visto afectada por
gue no se ha considerado las proyecciones de la demanda interna y externa, en
estos aspectos se requiere encontrar una solucion razonable que considere el
flujo adecuado de materiales, productos y personas a través de la planta a un
menor costo. Se requiere el ordenamiento de las areas productivas para
incrementar la productividad del area de preparacion de esmalte de una empresa
dedicada al rubro de la industria de sanitario ceramico, si no se realiza la
redistribucion adecuada, se genera pérdidas importantes que amenazan la
rentabilidad y eficiencia de la empresa y por ende su sostenibilidad y permanencia

en el mercado.
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1.5.1 Justificacion Teoria

Bernal, Cesar. (2010). Refiere que:

En la investigacion existe una justificacion tedrica cuando el propoésito del estudio
es generar reflexion y debate académico sobre el conocimiento existente,
confrontar una teoria, contrastar resultados o hacer epistemologia del
conocimiento existente en donde se busca mostrar las soluciones de un modelo.
La justificacion teorica es la base de los programas de doctorado y algunos
programas de maestria donde se tiene como objetivo la reflexion académica
(p-106).

Por qué pretende contribuir en la practica los conocimientos tedricos de la
aplicaciéon del planeamiento sistematico de la distribucion en planta, para
incrementar los niveles de productividad en el area de preparacion de esmalte en

la empresa productora de sanitarios ceramico

1.5.2 Justificacion Practica

Bernal, Cesar. (2010). Refiere que:

Se considera que una investigacion tiene justificacion practica cuando su
desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos, propone estrategias que
al aplicarse contribuirian a resolverlo (p.106).

Se da al permitir solucionar el problema mas relevante que es la baja de la
productividad, asi como, se efectia el ordenamiento de las instalaciones,
maquinarias y equipos para evitar los recorridos innecesarios que el trabajador
realiza para llevar acabo sus operaciones sin retrasos que perjudican lograr la

eficiencia productiva en el &rea en estudio.

1.5.3 Justificacién Metodoldgica

Bernal, Cesar. (2010). En la investigacion cientifica, la justificacion metodoldgica
del estudio se da cuando el proyecto que se va a realizar propone un nuevo
método 0 una nueva estrategia para generar conocimiento valido y confiable
(p.107).

Esta investigacion cientifica aplicada y disefio cuasi-experimental sirve como
referencia muy util para las futuras investigaciones en el campo de la ingenieria
industrial, que buscan determinar la correlacion existente entre la aplicacion del
planeamiento sistematico de la distribucion en planta, y el incremento de la

productividad en las empresas, y crecimiento de sus utilidades
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1.5.4 Justificacion Socioecondmica

En el contexto social y econdmico la investigacion desarrollada en este proyecto
permite resolver la problemética de productividad de la empresa, permitiendo a la
compainiia incrementar su rentabilidad, mejorar las condiciones laboral, los aportes
salariales a los colaboradores, y de esa manera tener una mejor calidad de vida

en las familias de los mismos

1.5.5 Justificacion medio ambiental

La investigacion permite brindar soluciones de distribucion de las instalaciones de
la empresa logrando que el espacio de trabajo sea adecuada para él trabajador,
es por esta razon es necesario la aplicacion del planeamiento sistemético de la

distribucion en planta para lograr espacios limpios y agradables.

1.6 HIPOTESIS

1.6.1 Hipé6tesis General
La aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion en planta incrementa
la productividad del area de preparacion de esmalte en una empresa productora

de sanitarios ceramicos, Lurin 2017.

Hipotesis Nula
La aplicaciéon del planeamiento sistematico de la distribucibn en planta no
incrementa la productividad del area de preparacion de esmalte en una empresa

productora de sanitarios cerdmicos, Lurin 2017

1.6.2 Hipotesis especificas

Hipotesis especifico 1
La aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion en planta incrementa
la eficiencia del area de preparacion de esmalte en una empresa productora de

sanitarios ceramicos, Lurin 2017.
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Hipétesis especifico nula 1
La aplicacién del planeamiento sistemético de la distribucion en planta no
incrementa la eficiencia del area de preparacidon de esmalte en una empresa

productora de sanitarios ceramicos, Lurin 2017.

Hipotesis especifico 2
La aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion en planta incrementa
la eficacia del area de preparacion de esmalte en una empresa productora de

sanitarios ceramicos, Lurin 2017.

Hipotesis especifico nula 2
La aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucibn en planta no
incrementa la eficacia en el area de preparacion de esmalte en una empresa

productora de sanitarios ceramicos, Lurin 2017

1.7 OBJETIVOS
1.7.1 Objetivo general

Determinar como la aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucién en
planta incrementara la productividad del area de preparacion de esmalte en una
empresa productora de sanitarios ceramicos, Lurin 2017.

1.7.2 Objetivos especificos

Objetivo especifico 1

Establecer como la aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucién en
planta incrementara la eficiencia del area de preparaciéon de esmalte en una

empresa productora de sanitarios ceramicos, Lurin 2017.

Objetivo especifico 2
Evaluar como la aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion en
planta incrementara la eficacia del area de preparacion de esmalte en una

empresa productora de sanitarios ceramicos, Lurin 2017.
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CAPITULO I
METODO
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2.1 Disefio de Investigacion
Segun Hernandez, Fernandez y Batista. (2014). Definen que:

Los disefios cuasi experiméntales también se manipula deliberadamente, al
menos, una variable independiente para observar su efecto sobre una o mas
variables dependientes, solo que difieren de los experimentos “puros” en el grado
de seguridad que pueda tenerse sobre la equivalencia inicial de los grupos. En los
disefios cuasi experiméntales, los sujetos no se asignan al azar a los grupos ni se
emparejan, sino que dichos grupos ya estan conformados antes del experimento
(p.151).

El disefio de la presente investigacion es Cuasi experimental de series
cronoldgicas, pues el investigador ejerce un control minimo sobre la variable
independiente, no hay asignacion aleatoria de los sujetos participantes de la
investigacion, hay grupo de control, especificamente se utilizara el disefio de pre

prueba y post prueba con un solo grupo de series cronolégicas.
G 010203040506 X070809101112

Es un disefio de un solo grupo con medicion previa (antes) y posterior (después)

de la variable dependiente, pero sin grupo control.

Dénde: X: variable independiente (aplicacién del planeamiento sistemético de la

distribucién en planta).

01, 02, 03,04, 05, 06: mediciones previas (antes de la Metodologia) de la variable

dependiente Productividad

07, 08, 09,10, 11 ,12: medicién posterior (después de la Metodologia) de la

variable dependiente. Productividad

Esquema:

vG: 01 02 03 04 05 06,%07 08 0910 11 12

Después

Antes
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2.1.1 Tipo de estudio
De acuerdo a la naturaleza de los datos obtenidos para la presente investigacion,

podemos tipificar el estudio de la siguiente manera:
Investigacion aplicada

Segun Tamayo y Tamayo. (2003). Refiere que:

La investigacion aplicada se le denomina también activa o dinamica, depende de
sus descubrimientos y aportes tedricos. Busca confrontar la teoria con la realidad.
Es el estudio y aplicacion de la investigacion a problemas concretos, en
circunstancias y caracteristicas concretas. Esta forma de investigacion se dirige a
su aplicacion inmediata y no al desarrollo de teorias (p.43).

La investigacion es aplicada por que el problema es real, la cual mejora con la
aplicaciéon del planeamiento sistematico de la distribucién en planta para obtener

como resultado el incremento de la productividad.
Segun Fidias, G. (2012). Explica que:

La investigacion explicativa se encarga de buscar el porqué de los hechos
mediante el establecimiento de relaciones causa-efecto. En este sentido, los
estudios explicativos pueden ocuparse tanto de la determinacién de las causas
como de los efectos (investigacién experimental), mediante la prueba de hipotesis
(p.26).

Es aquella que tiene relacién causal; no so6lo persigue describir o acercarse a un
problema, sino que intenta encontrar las causas del mismo, ademas de describir
el fenbmeno, tratan de buscar la explicacion del comportamiento de las variables

y su fin dltimo es el descubrimiento de las causas.

Cuantitativa.

Segun Hernandez, Fernandez y Batista. (2014). Definen que:

Enfoque cuantitativo utiliza la recolecciéon de datos para probar hipétesis con base
en la medicidon numérica y el analisis estadistico, con el fin establecer pautas de

comportamiento y probar teorias (p.4).
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Porque recoge y analiza datos numéricos sobre las variables y nos permitira
tomar decisiones usando magnitudes cuantificables que pertenecen a la escala de

razon y son tratadas usando herramientas de la estadistica

Longitudinal
Hernadndez, Fernandez y Batista. (2014). Definen que:

“El interés del investigador es analizar cambios a través del tiempo en
determinadas categorias, conceptos, sucesos, eventos, variables, contextos o

comunidades, o bien, en las relaciones entre éstas” (p.159).

La presente investigacion es longitudinal debido a que se tomaran los datos a
través de un periodo de tiempo de 24 semanas.

2.2 Variables, Operacionalizacion

2.2.1 Variable independiente: Planeamiento sistematico de la distribucion en
planta

Es un modo para efectuar la planeacion de una distribucion de manera
organizada formada por cuatro fases, con procedimientos y simbolos
convencionales que sirven para identificar, evaluar y visualizar los elementos y las
areas que forman parte de la mencionada planeacion y la relacion que existe
entre cada departamento, esta orientado a distribuciones totalmente nuevas como
a distribuciones de plantas ya existentes. Este método, se puede efectuar en

cualquier empresa de manufactura y servicios. Ramirez Alejandra. (2013, p.12).

2.2.2 Variable dependiente: Productividad

Es la relacion que existe entre la produccion y los medios utilizados; se divide los
resultados logrados entre los recursos utilizados, estos resultados pueden
expresarse en unidades producidas, unidades vendidas, cantidad de clientes
atendidos o en la rentabilidad. Y los recursos utilizados se miden por medio del
nameros de operarios, total del horas hombre, horas maquina por lo tanto la
productividad es optimizar el manejo de los recursos y maximizar los logros

obtenidos. Gutiérrez y De la Vara. (2013. p.7).
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Tabla N°3 Operacionalizacion de la variable independiente Planeamiento Sistematico de la Distribucion en planta

DEFINICION DEFINICION ESCALA
VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES FORMULAS INSTRUMENTO DE
CONCEPTUAL OPERACIONAL .
MEDICION
Esunmodo para efectuar DISTRIBUCION GENERAL DEL
la planeacion de una La investigacion CONJUNTO. _Recorrido establecido %100
distribucion de manera se fundamenta Se disefia el modelo de flujo para el &reaa | Distribuciones Recorrido planificado
organizada formada por en el estudio de | distribuir y se precisa el tamafio, la relaciony | por procesos
- . DP= Distribucién por proceso
cuatro fases, con la variable la forma de cada actividad principal, el
procedimientos y simbolos Planeamiento desarrollo de esta fase es realmente un
convencionales que sirven | Sistematico de la bosquejo
para identificar, evaluar y Distribucion en (Ramirez Alejandra .2013, p. 12).
VI visualizar los elementos y las | Planta, que sera
' . areas que forman parte de la | medido mediante i
Planeamiento . . - PLAN DE DISTRIBUCION DETALLADA. .
. " mencionada planeacién y la | analisis de datos Ficha de R
Sistematico laci . d . . . 2 leccion d RAZON
de la relacion que existe entre e una empresa Se establece la preparacién en detalle del Distribucién de . Area disponible m 100 recoleccién de
o ) cada departamento, esta de Sanitarios o o ) - 7 . 2 x datos
Distribucién plan de distribucion en donde se planifica los equipos Area requerlda m
orientado a distribuciones Ceramicos. Lurin . . :
en Planta como van a ser situados las areas de trabajo,
totalmente nuevas como a 2017, siendo sus P L N . DE = Distribucion de los Equipos
asi como también la maquinaria y los equipos
distribuciones de plantas ya dimensiones. (Ramirez Alejandra .2013, p. 13).
existentes. Este método, se ,distribucion
puede efectuar en cualquier general del INSTALACION.
empresa de manufacturay | conjunto, plande | Ep |a intalacién se genera los movimientos
servicios distribucion fisicos y los ajustes necesarios , de acuerdo Verificaci VSIE= verificaciones realizada <100
. . erificaciones ificaci
(Ramirez Alejandra, detallada, como se van fijando las maquinarias y I _ verificaciones programados
203,p.12) instalacion en la secuencla

equipos, de acuerdo a lo planificado
(Ramirez Alejandra.2013, p. 13).

de instalacion de

equipos

VSIE= Verificacién en las secuencias de las

instalaciones de equipos

Elaboracion propia

63




Tabla N° 4 Operacionalizacion de la variable dependiente Productividad

DEFINICION DEFINICION ESCALA DE
VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES FORMULAS INSTRUMENTO N
CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
_ _ EFICIENCIA
Es la relacion que existe ) i
Se mide a través de los
entre la produccion y los
] - o resultados alcanzados y los
medios utilizados; se divide »
recursos utilizados, el alcance - 11 = 22 100
Los resultados logrados ) . . HHE
I La investigacién se | de la mejora es generalmente | Horas hombre de
entre los recursos - it Ami
. fundamenta en el optimizar los recursos, produccion de HH = Horas hombre de produccion de esmaite cerémico
utilizados, estos resultados ) ) » o
estudio de la involucrando la reduccién de | esmalte ceramico | HHP =Horas Hombre Programados
pueden expresarse en . )
) ) variable tiempos derrochados, paros HHE = Horas Hombre Empleados
unidades producidas, o .
. . Productividad que | en los equipos, retrasos, falta
unidades vendidas, | ) . By
. ) serd medida de materiales (Gutiérrez y De
cantidad de clientes ) . Fichas de
. mediante analisis la Vara ,2013,p. 7) 3
VD. atendidos o en la RAZON

Productividad.

rentabilidad. Y los recursos
utilizados se miden por
medio del nimeros de
operarios, total del horas
hombre, horas méaquina
.por lo tanto la
productividad es optimizar
el manejo de los recursos y
maximizar los logros
obtenidos (Gutiérrez y De
la Vara, 2013, p.7).

de datos de una
empresa
Productora de
Sanitarios
Ceramicos. Lurin
2017.Siendo sus
dimensiones

eficiencia y eficacia

EFICACIA
Es cuando lo planeado se
ejecuta y los resultados
previstos son alcanzados,
donde ser eficaz es cumplir
con las metas y se logra la
mejora obteniendo los
resultados de equipos,
materiales y en general de las
operaciones (Gutiérrez, y De
la Vara, 2013, p.8).

Produccion de
kilogramos de

esmalte ceramico

Kl
PE-MWJ

PE= Produccidn de Koaramos de Esmalts ceramico
KqECProd = Kilogramos de Esmalte Ceramico Producido
KQECProg = Kiogramos de Esmalte cevémico Programado

recoleccion de

datos

Elaboracion propia
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2.3 Poblacion y Muestra

2.3.1 Poblacién

Segun: Hernandez, Fernandez, y baptista. (2014). Definen que:

La poblacion es el conjunto de todos los casos que concuerdan con una serie de
especificaciones (p.174).

En la investigacion la poblacion esta integrada por los datos tomados en forma
cuantitativa del area de preparacion de esmalte ceramico estos se recolectaran
con una frecuencia diaria pero se consolidaran semanalmente, a lo largo de 24
semanas, por lo tanto la poblacion fue representado por los periodos de tiempo
tomados para el estudio de 24 semanas en un periodo consolidado en 6 meses

en las fichas de recoleccion de datos o registros.

2.3.2 Muestra

Segun: Hernandez, Fernandez, y Baptista. (2014). Consideran que:

“La muestra, es en esencia un subgrupo de la poblacién. Digamos que es un
subconjunto de elementos que pertenecen a ese conjunto definido en sus
caracteristicas al que llamamos poblacion. En realidad, pocas veces es posible
medir a toda la poblacion, porque lo que obtenemos o seleccionamos una
muestra y, desde luego, se pretende que este subconjunto sea un reflejo fiel del

conjunto de la poblacién” (p 173).

En el caso de la investigacion desarrollada, por la temporalidad en la cual se
adquiere los datos del area de estudio y segun criterio se toma la decision de que
la muestra sea igual a la poblacion, en este caso 24 semanas consolidadas en 6

meses.

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez vy
confiabilidad.

2.4.1Técnicas

Segun Bernal, César. (2010). “En la actualidad, en investigacion cientifica hay una

variedad de técnicas o instrumentos para la recoleccion de informacién en el

trabajo de campo de una terminada investigacién. De acuerdo con el método y el
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tipo de investigacion que se va a realizar, se utilizan unas u otras técnicas”
(p.192).

Las técnicas aplicadas a la presente investigacion seran. Observacion

experimental, analisis documental y observacién de campo.

2.4.2 Instrumento

Segun Hernadndez, Ferndndez y Batista. (2014). “Considera que un instrumento
de medicion adecuado es aquel que registra datos observables que representan
verdaderamente los conceptos o las variables que el investigador tiene en mente”
(p.199).

La presente investigacion para la medicion de los indicadores usaran los

siguientes instrumentos de medicién: fichas de recoleccion de datos o registros.

2.4.3 Validez y confiabilidad de instrumento
24.3.1 Lavalidez
Segun Hernandez, Fernandez y Baptista. (2014). Definen:
Se refiere al grado en que un instrumento refleja un dominio especifico de
contenido de lo que se mide (p.200).
La validez del contenido de los instrumentos, fichas de recoleccion de datos,
sera realizado por, especialistas del tema de investigacion de la escuela de

ingenieria industrial de la Universidad César Vallejo.

Los expertos de la especialidad fueron:
Mg: Ing.Joel Hugo Ruiz Perez
Mg: Ing.Marco Meza Velasquez

Mg: Ing. Luz Graciela Sanchez Ramirez

2.4.3.2 Laconfiabilidad de un instrumento de medicién
Se refiere al grado en que su aplicacion repetida al mismo individuo u objeto
produce resultados iguales.

2.5 Métodos de analisis de datos

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista. (2014). En la actualidad, el analisis

cuantitativo de los datos se lleva a cabo por computadora u ordenador. Ya casi

66



nadie lo hace de forma manual ni aplicando formulas, en especial si hay un

volumen considerable de datos (p.272).

2.5.1 Andlisis descriptivo

Segun Cordoba. (2003). “Se denomina estadistica descriptiva, al conjunto de
métodos estadisticos que se relacionan con el resumen y descripcion de los
datos, como tablas, graficos y el andlisis mediante algunos calculos” Por lo
consiguiente se analizara el comportamiento de la muestra que es materia de
estudio, haciendo uso de la media, mediana varianza, desviacion estandar,
asimetria, y la normalidad (p.1).

2.5.2 Andlisis inferencial

Herndndez, Ferndndez y Baptista. (2014). Explican que la “estadistica
inferencial es para probar las hipotesis y estimar parametros” se utilizara para
la contrastacion de la hipotesis el T- student y la comparaciéon de medias,
donde se verifica la aceptacion nula o la hipétesis alterna.
Ambas estadisticas no son mutuamente excluyentes o que se desarrollen por
separado, porque para utilizar los métodos de la inferencia estadistica, se
necesita conocer los métodos de la estadistica descriptiva (p.299).
El método de analisis de datos sera por medio del software SPSS version 22
para el procesamiento de la informacion registrada, el cual se desarrollara de
acuerdo al andlisis estadistico

2.6 Aspectos éticos
En la presente investigacion se desarrolld en cumplimiento de los valores
éticos, profesional, veracidad y confiabilidad de la informacion utilizada, asi
como la identidad de los integrantes del area de estudio que participan en la
presente investigacion, cumplimiento en todo momento con la normatividad
establecida por la escuela de ingenieria, facultad de ingenieria industrial.
Asi mismo en el desarrollo del marco tedrico se cit6 todos los autores referidos

a las 2 variables
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3.1 Desarrollo de la Aplicacion del Planeamiento Sistematico de la

Distribucion en Planta para Incrementar la Productividad

La empresa productora de sanitarios ceramicos es una planta ya existente por
lo que la ubicacion y distribucion de las &reas del primer nivel (oficinas
administrativas, comedor, vestuarios, almacén de productos terminados), y las
areas que pertenecen al segundo nivel (colaje, pulido, barnizados, horno,
secaderos y oficinas de produccion) no fueron tomadas en cuenta por el
investigador porque ya fueron modificadas y ampliadas afios anteriores por la
creciente demanda externa e interna. Sin embargo la ubicacion y ordenamiento
de los espacios fisicos de las areas del tercer nivel (Matriceria, preparacion de
moldes, mantenimiento, laboratorio, preparacion de barbotina, preparacion de
esmalte, almacén de materia prima y almacén de piezas y partes, seran
tomadas en cuenta en la investigacion, lo que representa la aplicacion del
planeamiento sistematico de la distribucion en planta, con la finalidad de
minimizar las distancias de recorrido del producto, materiales y el ordenamiento
de las maquinarias y equipos del proceso productivo del area de preparacion

de esmalte y lograr maximizar la productividad de la mencionada area
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Figura N°11 Las areas productivas actuales de la empresa que constituye el rubro de sanitarios ceramicos consta de las siguientes areas operativas.

LAYOUT DE LA PLANTA — SANITARIOS CERAMICOS

APLICACION DEL
PLANEAMIENTO

SISTEMATICO DE
LA DISTRIBUCION
 ENPLANTA

2° NIVEL 1° NIVEL

3° NIVEL

Elaboracién propia
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3.1.1 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
En el presente trabajo de investigacion desarrollado desde febrero del 2016 a
febrero del 2017 se realizé el estudio de diagnostico y la implementacion de la

mejora para el cual se realiz6 un cronograma de actividades, segun la tabla N°5

Tabla N°5 Cronograma de actividades

MESES
Actividades
Feb. Mar. | Abr. |May. |Jun. [Jul. Sep. |Oct. |Nov. |Dic. En. | Feb.
1. Analisis producto-
cantidad

2. Anadlisis del recorrido de
los productos (fluo de

produccion)

3. Andlisis de las relaciones

entre actividades

4. Desarrollo del Diagrama

Relacional de Actividades

5. Andlisis de necesidades

y disponibilidad de espacios

6. Desarrollo del Diagrama

Relacional de Espacios

7. Evaluacion de las
alternativas de distribucion
de conjunto y seleccion de

la mejor distribucion

8. Evaluacion de la mejora

Elaboracién propia
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3.1.2 Situacion actual del area de preparacién de esmalte en una empresa

productora de sanitarios ceramicos

La empresa productora de sanitario cerdmicos consta con un é&rea de
preparacion de esmalte donde existe problemas de la baja productividad, en
los ultimos afios se incrementd la produccion para satisfacer el mercado
nacional e internacional donde se ha adquirido maquinaria de mayor capacidad
productiva con el fin de satisfacer la demanda interna, las maquinarias se han
ubicado en espacios reducidos sin respetar el flujo de proceso y los espacios
de operacion(pasillos), de los materiales en proceso, evidenciando una
deficiencia en el desempefio de las actividades que realiza los operarios,
exponiendo de esa manera su seguridad y salud, se realizan movimientos
innecesarios que no generan valor al proceso productivo donde se requiere de
mayor personal y horas extras para alcanzar la productividad del plan de
produccion, no se respeta la secuencia logica del proceso de preparacion de
esmalte debido al espacio en m? asignados al area, los controles del proceso y
la operacion del pesado de materia prima para la elaboracién de esmalte se
realizan debajo de estructuras metélicas donde se almacenan toneladas de
esmalte elaborado para la distribucion y despacho del mismo al cliente interno
(esmaltado — area de pintado de piezas ceramicas), solo se cuenta con un
montacarga para el traslado de insumos y material a todas las areas
productivas de la empresa generando por este motivo tiempos de esperas que

son improductivos para la empresa.

72



Figura N°12 Recorrido operativo en el &rea de preparacion de esmalte cerdmico
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En la figura N°12 se observa la inadecuada distribucion de maquinaria y los
equipos pertenecientes al proceso de preparacion de esmalte ceramico que se
han instalado sin tener en cuenta el flujo del proceso, el operario realiza recorridos
innecesarios para efectuar sus actividades demandando de esta forma horas

extras, mayor personal para cumplir el objetivo de produccién programado

3.1.2.1. Proceso de preparacion de esmalte ceramico

a. Pesado de la materia prima (feldespatos)

Inicialmente se realiza la reserva de materia prima (feldespatos cuarzo ceramico,
carbonatos, oxidos, etc.) se recepciones y se procede a realizar el pesado del
feldespatos para luego ser trasladado y vertido al equipo desferritizador que esta
acondicionado un recipiente con la cantidad el porcentaje de agua para la

elaboracion de esmalte
b. Desferretizado

El proceso consiste en separar la materia prima (feldespatos) de los agentes
contaminantes (hierro, Oxidos) que son propios del material que afectan
directamente a la estética y calidad del producto final, los feldespatos contienen
mayor concentracion de hierro en su composicion, libre de estas impurezas pasa

al siguiente proceso de mezcla

c. Pesado y mezcla del resto de materia prima (carbonatos, cuarzos, 6xidos,

pigmentos)

Se efectia el pesado del resto de componentes del esmalte segun
especificaciones del color de esmalte a producir se traslada el material pesado a
una mezcladora (agitador) y proceda al mezclado con el feldespato limpio de
impurezas (hierro, oxido), y luego la mezcla diluida se traslada al molino para ser

bombeado
d. Bombeo

Se conecta al molino la bomba eléctrica de doble diafragma y se realiza en

bombeo de la mezcla al molino para ser homogenizado todas las materias primas
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e. Molienda

Con la mezcla completa se activa el molino para realizar la homogenizacion
donde se controla el tiempo, la granulometria, densidad viscosidad con la
validacion del area de control de calidad y se procede al descargue del mismo, se
inyecta aire comprimido al molino para efectuar el descargue del esmalte a un

recipiente de 1100 litros de capacidad para luego ser transportado al almacén
f. Almacenamiento

El esmalte pasa un tiempo de 25 horas (siclo de coccidn de las piezas ceramicas)
en espera para su aprobacion de tonalidad, y se compara con el patron estandar.
Realizado todos los controles con la conformidad del &rea de control de calidad, el

esmalte es bombeado hacia las balsas de almacenamiento de produccion.
g. Tamizado

El proceso de tamizado consiste el pasar el esmalte por mallas N°200u donde es
retenido las particulas que no han sido trituradas en el proceso de molienda, la
cantidad tamizada es de acuerdo a esmalte requerido por el area de produccién

de esmaltado
h. Ajuste del esmalte

Esta operacion por ser una actividad critica para la buena aplicacién y el
desarrollo del esmalte en el proceso de coccion de las piezas sanitarias, consiste
en adicionar CMC (Clorometylcelulosa), para acondicionar el esmalte dentro de
los controles reo-logicos (densidad, fluidez, tiempo de secado) segun

especificaciones aprobada por el laboratorio ceramico de la empresa
i. Transporte

El esmalte ajustado y liberado por control de calidad, a través de un montacarga

se transporta al area de pintado de piezas ceramica
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Figura N°13 Proceso productivo de preparacion de esmalte ceramico

Proceso Productivo de Preparacion de Esmalte Ceramico

1.-Pesado de
feldespato

2.-Desferritizacion 3.-Pesado y mezcla de materiales 4.-bombeo 5.-Molienda

8.-Tamizado
malla#200 7.-Almacenamiento 6.-Descarga y tamizado
malla #70

Fuente: Empresa productora de sanitarios ceramicos

76



El proceso en su totalidad se realiza de forma manual, donde el conocimiento de

la mano de obra es importante en el proceso de preparacion de esmalte ceramico

3.1.2.2 Diagrama de Ishikawa (o de causa-efecto) del &rea de preparacion de

esmalte ceramico

Las causas del problema en la productividad del &rea de preparacion de esmalte
en la empresa productora de sanitarios ceramicos estan relacionadas con alguna
de las 6 M. En donde las causas principales es un incorrecto planeamiento
sistematico de la distribucion en planta y una deficiencia en la distribucién de
maquinaria y equipos. En la mano de obra los operarios efectian recorridos
innecesarios. En los métodos las lineas del proceso son insuficiente y no estan
definidas de manera clara los procedimientos de las operaciones para lograr la
productividad deseada. Para revisar las principales causas de la baja
productividad, se elabora el diagrama causa-efecto, que permite determinar los

factores que inciden en el problema de la baja productividad
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Figura N°14 Diagrama causa - efecto del area de preparacion de esmalte ceramico

IManodeobraI I Métodos I I Maquinaria I

Falta de procedimientos y instructivo

. del proceso de preparacion de esmalte
Recorrido <

innecesario del

Falta de disponibilidad de unidades de transporte
para la entrega de esmalte a produccion

operario de

produccion Falta de capacitacion del personal

>
»

Excesivas horas extras \

Métodos de trabajo muy empiricos

Capacidad productiva minima

» ¢ de la maquinaria y equipos Baja
Productividad
En el Area de
Preparacion
Falta estandarizacion de equipos de Esmalte
i ri de medicion y control 2
) Excesivo rLido de las Materia prima almacenado y ceramico
Generacion de polvo en la mezcla de en el interperie

) Molino,tamices y agitadores
materiales >

Incorrecta planeacion sistematica de
la distribucion en planta

Controles del proceso de preparacion de esmalte no

PROBLEMA

establecidos

>

-

I Medio ambientel

I Materiales I

Medicion de I
control

[

CAUSAS

EFECTO

Elaboracién propia
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3.1.2.3 Diagrama de Pareto del area de preparacion de esmalte ceramico

Una vez delimitado y localizado el problema se realiza una base de datos donde
se registran la cantidad de factores que inciden en la baja de la productividad en
el proceso de fabricacion de esmalte en la empresa en estudio, se procede a
realizar un Diagrama de Pareto para identificar donde se concentran las mayores

causas de dicho problema

Tabla N° 6 Base de datos de la problematica de la baja de la productividad de area de

preparacién de esmalte ceramico

TABLA DE FRECUENCIA PARA LA ELABORACION DEL DIAGRAMA DE PARETO

FRECUENCIA |PORCENTAJE | FRECUENCIA | PORCENTAIJE
ITEM CAUSAS VITALES ABSOLUTA | ABSOLUTO | ACUMULADA | ACUMULADO

Incorrecto planeamiento sistematico de la

1 |distribucidn en planta 75 21% 75 21%
Recorrido innecesarios del operario de

2 preparacion de esmalte ceramico 70 19% 145 40%
Falta de disponibilidad de unidades de
transporte para la entrega de esmalte a

3 produccion 55 15% 200 55%

4 [Metodos de trabajos muy empiricos 40 11% 240 66%
Generacion de polvo en la mezcla de

5 materiales de esmalte ceramico 30 8% 270 74%
Falta de estandarizacién de equipos de

6 medicion de ontrol 28 8% 298 82%

7 Falta de capacitacion del personal 22 6% 320 88%
Falta deproedimiento y instructivos del

8 preoceso de esmalte cerdmico 15 4% 335 92%
Execivo ruido de los molinos ,tamices y

9 |eguitadore en el area de preparacién de 10 3% 345 95%

10 [Materia prima alamacenada a lainterperie 8 2% 353 97%

11  [Excesivas horas extras 5 1% 358 99%
Controles del procesos de preparacién de

12 |esmalte cerdmico no establecido 3 1% 361 99%
Capacidad productiva minima de la maquinaria

13 |y equipos 2 1% 363 100%

TOTAL 363

Elaboracién propia

En la tabla N°6 se muestra la ponderacién de la ocurrencia y el impacto que
generan cada una de las causas. Se realiza un diagrama de Pareto para coincidir

donde se consolidan los mayores reportes de la disminucion de la productividad
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Figura N°15 Analisis de la situacién actual del area de preparacion de esmalte
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Elaboracion propia

El analisis de la situaciébn del area del proceso de preparacion del esmalte
ceramico de la empresa en estudio, mediante el diagrama de Pareto, los cinco
primeros problemas son los mas frecuentes que implican un 79% de los factores
gue inciden en la baja de la productividad siendo estos los primeros factores que

se debe resolver en la empresa
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3.1.2.4 Diagramas de los procesos del area de preparacion de esmalte
cerdmicos

a. Cursograma analitico (DAP)

Segun Kanawaty, G. (1996). Refiere que: Este tipo de diagrama es donde se
evidencia el recorrido de los productos o los procedimientos para realizar la
elaboracion del mismo a través de andlisis mediante los simbolos de operacion,

inspeccion, transporte, espera y almacenamiento

Figura N°16 Cursograma analitico actual — area de Preparacién de Esmalte en una Empresa
Productora de Sanitarios Ceramico

EPSC -LURIN

EMPRESA PRODUCTORA DE SANITARIOS CERAMICOS
RECORRIDO ORIGINAL
CURSOGRAMA ANALITICO OPERACION ( ) MATERIAL ( ) EQUIPOS ( )
DIAGRAMA num. 1 HOJA nim. 1 RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTA[ECONOMIA
COLOR DE ESMALTE BLANCO OPERACION @ 11 _ _
TRANSPORTE =) 12 _ _
METODO: ACTUAL ( X ) PROPUESTO ( ) Recorrido ESPERA D 2 _ _
INSPECCION ] 2 _ _
ALMACENAMIENTO 4 1 _ _
DISTANCIA (metros) 184 _ _
LUGAR: Area de produccién de Esmalte TIEMPO (horas-hombre) 557 _ _
OPERARIO:Aneyder Gabriel,Luis , Leo COSTO _ _
MANO DE OBRA _ _
ICOMPUESTO POR:Leo Lianos FECHA: 24/05/2015 | MATERIAL _ _
APROBADO POR: FECHA: TOTAL,
canTiDAD |PISTANCIA TIEMPO simMBOLO
Ne DESCRIPCION (Kg) (m) (min) OBSERVACIONES
2.657,373 Q|H[=wv[D
1|Traslado de la materia prima al area 50 10 -
2|Llenado de agua 10 | “H
3|Traslado al agitador 3 2
4|Pesado y mezclado del feldespato 25 | 7N
5|Traslado al agitador desferritizador 4.5 2 A
6|Limpieza de imanes (hierro) 5 F’
7|Descargue del feldespato 15 k;
8|Traslado del feldespato al almacén 6 3 “5
9|Traslado del feldespato al aguitador 2 *
10[Pesado y mezcla del resto Material 60 | <4<
11|Traslado de la mezcla al Molino 3.5 5 "
12[Bombeo y molienda 60 -
13|Controles 10
14|Descargue del Esmalte 30 -
15|Traslado del esmalte al almacén 5.4 3 B
16/|Almacenamiento 0
17|Esmalte en espera de Aprobacién 0 7
18|Traslado del esmalte a las balsas de produccién 7 3 .
19|Bombeo ,aguitacién del esmalte 30 &:
20(Traslado a limpieza y labado de cilindros 8 5 />
21|Tamizado y bombeo del esmalte 130 L
22|Traslado al aguitador de ajuste 4 2 Y
23|Desferritizado del esmalte -
24(Controles iniciales 120
25|Adiccionar Goma
26(Controles Finales
27|Traslado de una prueba para controles de Laboratorio 6 10 -
28|Espera de liberacidn del esmalte Aprobado ‘}
29(Traslado del esmalte a Produccién 100 15 |4~
184 557

Fuente: Empresa productora de sanitarios ceramico
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En la figura N°16, el cursograma de analisis, describe las actividades del proceso
de preparacion de esmalte donde indica los tiempos de cada actividad y el
recorrido que efectdan los operarios considerando solo la elaboracion de un color
de esmalte en general se produce 3 colores diariamente, en la actualidad se
emplea 557 min*3 colores = 1671min, las horas empleadas por los operarios es
del1671*1/60min /3 operarios = 9.28333333h/h.

b. Cursograma sinéptico del proceso (DOP)

Segun Kanawaty, G. (1996). Define que:

Es un diagrama general donde se muestran las operaciones principales asi como
también las inspecciones que se dan para analizar los resultados

independientemente de quien lo realiza o qué lugar se efectla la operacion (p.86).
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Figura N° 17 Cursograma sindptico del proceso actual- preparacién de esmalte de una empresa
productora de sanitarios ceramicos
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Fuente: Empresa productora de sanitarios ceramicos
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En la figura N°17, el cursograma sindptico del proceso se describe las
operaciones e inspecciones que se realizan para la elaboracion del producto y la
secuencia en la que se desarrolla todas las actividades desde el pesado de la
materia prima hasta el acondicionamiento y liberacién del esmalte ceramico para

ser transportado al &rea de barnizado de piezas ceramicas

3.1 .3 EJECUCION DE LA PROPUESTA DE MEJORA

La aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion en planta en la
presente investigacion se desarrolla en forma detallada los pasos de dicho
método aplicado al proceso de preparacion de esmalte ceramico. Por lo tanto se
procede a desarrollar los pasos que involucra la aplicacion, que permitié al area
incrementar la productividad logrando una mejor distribucién de maquinarias y
equipos, la mejora de la secuencia del proceso, la reducciéon de tiempos en la
ejecucion de las actividades y el incremento de la producciéon. El estudio de la
investigacion se ha realizado 6 meses antes para poder tomar los datos y medir

los indicadores pre test y poder realizar la aplicacion del método
3.1.3.1 Dimensiones y sus indicadores

v" Distribucion general del conjunto

DIMENSION INDICADOR FORMULA
DISTRIBUCION Distribucia
istribucion i i
GENERAL DEL _ Recorrl'do estal?le'ado X100
por procesos Recorrido planificado
CONJUNTO

A continuacion se realizara el desarrollo del indicador

1) Distribucién por proceso

En la distribucion general de conjunto se estudié las areas del tercer nivel de
planta es donde se realiz6 nuestro estudios para ello se elabor6 una matriz de
recorrido por distancia para encontrar el flujo ideal de los productos, materiales y

hombres a través de una distribucion por proceso
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Segun la tabla N°7 Se hizo la lista de areas a distribuir que estan agrupadas de la

siguiente manera:

Tabla N°7 Lista de areas a distribuir

AREAS DEL PERTENECIENTE AL

N°
TERCER NIVEL DE PLANTA

1 Matriceria

2 Preparacion de Moldes

3 Secadero de Moldes

4 Preparacion de esmalte

5 Laboratorio

6 Esmaltado

7 Mantenimiento

8 Preparacion de Barbotina

9 Almacén de Materias Primas

10 APP

11 Almacén de insumos

Elaboracion propia

Como primer paso se identifica el flujo de las areas y el recorrido de los
materiales, la informacién de recorrido se obtiene del diagrama de recorridos

suministrados del anexo N°4

Figura N°18 Distribucién actual de las areas del tercer nivel de planta de sanitarios ceramicos

Elaboracién propia

En la figura N°18 se muestra la distribucion actual de las areas ubicadas en el

tercer nivel para ello se elabora una matriz de recorrido entre cada area
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Tabla N°8 Matriz de recorridos de las areas a distribuir

MATRIZ DE RECORRIDO ENTRE AREAS

AREAS 1] 2| 3 4 5] e 71 8 9] 10] 11
i8] Matriceria - 65
229 Prep. de Moldes - 62
< Secadero de Moldes - -
88 Prep. de esmalte 24 | 300 165 68
s Laboratorio - - - 65 | 55 68
5B Esmaltado - - - - - -
74| Mantenimiento - - - 80 | 40
88 Prep. de Barbotina - lie5] - 95
M Almacén de Materias - 67 -
(0N APP - | 88
16 Almacén de insumos -

Elaboracién propia

Luego se evalla cudl de las areas estdn mas lejos entre si y se utilizara la matriz

de recorrido para que los departamentos con mayor recorrido estén lo mas cerca

posible, tomando en cuenta que el area de preparacion de barbotina no se puede

reubicar por el tipo de estructura, maquinarias y equipos que cuenta dicha éarea,

los costos que genera su reubicacion seria muy alto.

Figura N°19 Area de preparacién de barbotina

Fuente: Empresa productora de sanitarios ceramicos
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Su reubicacién de esta area generaria costos muy elevados por su estructura de

los turbos diluidores, tamices y balsas de concreto

Evaluacion de las distribucion actual vs la distribucidn propuesta

Figura N°20 Distribucion actual y distribucién propuesta

Elaboracién propia

Nota a considerar en la distribucion propuesta el area de preparacion de esmalte
se trasladé al area de almacén de piezas y partes (10) porque es una area con
mayor superficie, necesaria para la distribucibn de maquinaria y equipos
pertenecientes al area de preparacion de esmalte (4) y el almacén de piezas y
partes (APP), se propuso que las piezas que son requeridos por las areas del
tercer nivel de planta serian colocados en el almacén de insumos (11) y el resto
de piezas que son de utilidad para el resto de areas que pertenecen al primer y
segundo nivel de planta seran ubicados en el almacén de productos terminados.
A si mismo se considera que el stock de las piezas y partes en los dichos
almacenes referidos, las piezas y partes requeridos a nivel nacional y extranjeros

seran como minimo de 3 meses y maximo 6 meses
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A continuacion se analiza la tabla de recorrido por distancia para analizar la

distancia recorrida actual vs la propuesta

Tabla N°9 Matriz de recorrido por distancia

MATRIZ DE RECORRIDO POR DISTANCIA
ACTUAL PROPUESTA
Areas Recorrido Recorrido x Recorrido x
Distancia Distancia
distancia actual distancia
1.2 65 1 65 1 65
2.3 62 1 62 1 62
4.5 24 1 24 1 24
4.6 300 2 600 2 600
4.9 165 4 660 3 495
4.11 68 2 136 1 68
5.8 65 2 130 1 65
5.9 55 2 110 2 110
5.11 68 1 68 1 68
7.10 80 3 240 0 0
7.11 40 1 40 2 80
8.9 165 4 660 3 495
8.10 67 2 134 0 0
10.11 88 3 264 0 0
Total 3193 2132

Elaboracion propia

En consecuencia se observa en la tabla N°9 que la propuesta de mejora de la
distribucion de las areas del conjunto, el flujo de recorrido de los materiales y las
distancias que recorre dicho material es mejor para los intereses de la empresa
Entonces:

Aplicando la férmula de distribucién general de conjunto cuyo indicador es
distribucion por proceso (DP):

D _Recorridos establecidos

"~ Recorridos planificados x100

Se remplaza de la tabla N° 9 Matriz de recorrido por distancia, los datos obtenidos
para el recorrido establecido y el recorrido planificado, logrando un 66% de mejora
segun detalle

DP = 2232¥100 = DP = 66%
3193
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v" Plan de distribucion detallada

Se establece el area requeria donde van a ser situados las maquinaria y los

equipos
DIMENSION INDICADORES FORMULAS
PLAN DE o
i Distribucion de los .
DISTRIBUCION ) Area diponible m?
equipos DE = - - X100
DETALLADA Area requerida m?

2) Distribucion de los equipos.

La maquinaria y equipo perteneciente al proceso de preparacion de esmalte se

muestra en la siguiente figura

Figura N°21 Maquinaria y equipos pertenecientes al area de preparacion de esmalte ceramico

Maquinaria equipos Nom bres Lo .
« ¥ Sl = Es pecificaciones

Balanzas 150 kg

Molino de bola

Molinos capacidad 1400 kg

Agitador hidraulico de
Agitadores 1100litros v agitador
manual de 200 litros

Tamices Tamices m alla N° 200pn
Wr—— = ; Bom bas neum aticas
| | Bom bas de doble diafragm a

Capacidad:

Capacidad de
almacenamiento de
Bals as esmalte ceramico 5000
litros
Tanque 9e| capacidad 2500 litros
agua

Elaboracién Propia
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Por lo tanto la distribucién de maquinaria y equipos seran distribuido de acuerdo a
la secuencia l6gica del proceso para ello se realizo la distribucion de maquinaria y
equipos, el area requerida se calcula empleando el método de Guerchet, (ver

anexo N° 2y 3)

TablaN°10 Analisis de areas disponible y area requerida

ACTUAL PROPUESTO
N° Méaquinas N°Mag | N°lados [ST (1mag)| ST*n N°Mag | N°lados |ST (1mag)[ ST*n
1 Molino de bola 2 1 39,14 78,21 2 1 38,51 77,02
2 Balsas de almacenamientode 5000 litros 2 1 15,18 30,36 4 1 14,94 59,75
3 Balsas de almacenamientode 2500 litros 3 1 7,62 22,85 4 1 7,49 29,98
4 aguitador hibrahulico 1 2 9,49 9,49 2 2 9,34 18,67
5 Desferretizador 1 2 8,54 8,54 1 2 39,87 39,87
6 Balanza de 500 kg 1 1 1,05 1,05 1 3 10,27 10,27
7 Agitador mecanico 4 1 474 18,98 4 1 4,67 18,67
8 Tamiz 2 3 13,92 27,83 3 3 13,69 41,08
9 Bombas electricas de doble diafragma 3 3 3,16 9,49 4 3 3,11 12,45
10 Tablero electrico 1 1 0,32 0,32 2 1 0,31 0,62
11 Mesa de trabajo 2 1 4,74 9,49 2 1 4,67 9,34
12 Tanque de agua 0 0 0 0 1 3 141 7,47
TOTAL 22 216,66 30 325,20

Elaboracion propia

Segun la tablan N°10 se tiene la informacion del area requerida a través de la
formula seguin el metodo de Gurchet logrando el area requerida de 325m ?para la
distribucion de maquinarias y equipos, tomando en consideracion que la
diferencia de la cantidad de maquinas fueron adquiridas hace 2 afios atras por la
empresa debido a la demanda interna pero por falta de espacio no han sido

reeubicadas.

Entonces:
Aplicando la féormula de plan de distribucion detallada cuyo indicador es
distribucion de equipos (DE).

Area diponible m?
= X100

Area requerida m?2
Se remplaza de la tabla N°9 los datos obtenidos para el célculo de areas,
logrando un 66% de area que se requiere segun detalle

_ 216,66

DE =
325,20

X100 = 66%
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Distribucién de la maquinaria y equipos del area de preparacion de esmalte
cerdmico antes de la aplicacion del planeamiento sistematico de distribucion en

planta

Figura N °22 Layout de la distribuciéon de maquinarias y equipos (antes)
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Elaboracién propia
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Distribucién actual de la maquinaria y equipos del area de preparacién de esmalte
cerdmico después de la aplicacion del planeamiento sistemético de distribucion en

planta

Figura N °23 Layout de la distribucion de maquinarias y equipos (después)
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Elaboracion propia
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v Instalacion

DIMENSION INDICADORES

FORMULAS

INSTALACION

Verificaciones en la

equipos

secuencia de instalacion de

Verificacionrealizada

VSIE= —
Verifi

cacion programada

x 100

Se genera la verificacion de la instalacién de la maquinaria y equipos segun el

layout propuesto

3) Verificaciones en la secuencia de instalacion de equipos

La verificacion se realizé a través de un formato de verificacion donde se verifica

la correcta distribucion de las maquinarias y equipo de acuerdo a lo planeado

Tabla N° 11 Verificaciones de las instalaciones de maquinaria y equipos

NOMBRE DE LA PERSONA QUE REALIZA LAS VERIFICACIONES:
FECHA: 16 de marzo 2017
Llanos lozano leo
PRODUCTO: Esmalte Ceramico TURNO: ler
PROCESO: Preparacion de esmalte ceramico PLANTA :Sanitarios - Lurin
ESPECIFICACION: AB,C,D.E,G SUPERVISOR:
ACTIVIDAD VERIFICACION VERIFICACION
N° MAQUINARIA Y EQUIPOS
Q Q PROGRAMADA REALIZADAS
A |B |c |D |E |F
1 |Balanzas viviviv] |v 5 5
2 |Agitador hidrahulico para mezcla de material v v v |v v 6 5
3 |Agitador hibrahulico de equipo desferretizado vo|v v v |v 6 5
4 |Bombas neumética del equipo desferretizado v iviv v 5 4
5 |Molinos de Bola v v v |v |v 6 5
6 |Bombas neumaticas para llenado de molino v Iviviviviv 6 6
7 | Tamiz para molino v v iIv v |v]v [S) 6
8 |Balsas de almacenamiento v |v v | |v 5 4
9 |Tamiz para balsas de almacenamiento v IvIvviviv 6 6
10 |Agitador hidrahulico de ajuste de esmalte v v v v 6 4
11 |Agitador manual para ajuste de esmalte v lviv v |v]v 6 6
12 |Agitador manual para reproceso de esmalte (2) v |viv v i|v]v [ 6
13 | Tamiz para esmalte reprocesado v v v v |v 6 5
TOTAL 75 67
A |Las maquinarias y equipos son distribuidos de acuerdo al a la alternativa aprobada .
B |Maquinariay equipo instalado en el lugar establecido y en buenas condiciones de operacionalidad
C |Maquinariay equipo instalado de cuerdo ala secuencia del proceso
D |Cuentan los equipos con el espacio necesario para el buen desarrollo operativo
E |Las maquinarias y equipos tienen la cuarda de seguridad
F |Tienen el espacio axcesible para el mantenimiento de las maquinarias yequipos

Elaboracion propia
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Segun la tablan N°10 se tiene la informacion del la verificacion relizada a la
distribucion de maquinaria y equipos esta verificacion se realizé de acuerdo a la

secuencia planteada en layout propuesto

Entonces:

Aplicando la formula de instalacion donde su indicador es verificaciones en la

secuencia de instalacion de equipos (VSIE).

Verificaciones realizadas

VSIE = 100

s : X
Verificaciones programadas

Se remplaza de la tabla N° 10, Verificaciones de las instalaciones de maquinaria y

equipos los datos obtenidos para la verificacion, logrando un 89% segun detalle

67
VSIE = 7—5X 100 = 89%

Significa de las verificaciones programadas fueron al 89% cumpliéndose una

correcta distribucién de acuerdo al layout propuesto

3.1.3.2 La aplicacién del planteamiento sistematico de la distribucion en

planta, consta de los siguientes pasos en su desarrollo

A. Paso 1 Andlisis del producto-cantidad

Inicialmente se debe conocer que productos se requieren fabricar en este caso el
producto es el esmalte ceramico que se fabrica, en la tabla N°12, se precisa el
requerimiento y la produccion de esmalte ceramico por mes (6 meses)

A.1l. El producto que debe fabricarse

Tabla N°12 Identificacion de productos y volumen que se requiere producir

Kg de esmalte requerido Cantidad de esmalte Participacion en
por mes producidos por mes volumen %

FEBRERO 64.000,00 43.330,00 16%
MARZO 64.000,00 53809 20%
ABRIL 62.000,00 43.573,00 16%
MAYO 64.000,00 45484 17%
JUNIO 64.000,00 40168 15%
JULIO 64.000,00 48615 18%

Elaboracion propia
Figura N°24 Andlisis del esmalte producido vs el esmalte requerido
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Elaboracion propia

Con el analisis del grafico se puede tener una idea que para lograr el objetivo de
requerimiento de esmalte cerdmico por mes, se requiere un disefio o0 una
ordenamiento necesario de las maquinarias de los proceso de preparacion de
esmalte ceramico.

De acuerdo al grafico tenemos una bajo indice de cumplimiento de produccion,
esto es un indicador de baja productividad en el proceso por lo que el layout para

la preparacion de esmalte debe ser del tipo orientado al proceso

B. Paso 2 - Analisis del recorrido de los productos (flujo de produccion)

Se analizo el recorrido de los elementos que componen el producto a través de la
planta de produccion, lo cual es necesario implementar o disefiar las estrategias

gue minimicen la cantidad de distancia recorrido
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Figura N°25 Analisis del recorrido del esmalte ceramico en el area de preparacién
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Elaboracion propia

En la figura N°25 se observa que el producto ejerce un recorrido largo por la
inadecuada distribucién de maquinaria y los equipos pertenecientes al proceso de

preparacién de esmalte ceramico, que han instalado sin tener en cuenta el flujo

del proceso

C. Paso 3 - Andlisis de las relaciones entre actividades

Se elabor6 un cuadro organizado en forma diagonal para identificar las relaciones

entre cada area donde cada casilla tiene un codigo (A, E, I, O, U) la cual indica la

valoracion de las proximidades (la importancia de la relacién) ver figura N°26
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En la distribucion de la planta en el tercer nivel se han identificado las siguientes
reas:
. Matricaria

Moldes

Secadero de moldes

a

1

2

3

4.  Preparacion de esmalte
5 Laboratorio

6 Esmaltado

7 Mantenimiento

8 Preparacion de barbotina

9. Almacén de materias primas

10. Almacén de piezas y partes (APP)

11. Almacén de insumo

Con los datos obtenidos se elabora uno de los diagramas mas importantes del

meétodo, por su capacidad para representar las relaciones entre actividades, como

se aprecia en la siguiente ilustracion

Figura N°26 Analisis de las relaciones entre areas del tercer nivel de planta

1.-Matriceria Codigo Evaluacién de aproximidad
Absolutamente necesaria
Especificamente importante

2.-Moldes

Imortante
Importancia ordinaria
No importante

No deseable

3.-Secadero de Moldes

4.-Preparacion de Esmalte

5.- Laboratorio

6.- Esmaltado

7.- Mantenimiento

8.- Prep. De Barbotina

9.- Almacén de materias primas

10.-APP

11.-Almacén de insumos

Elaboracion propia
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D. Paso 4 Desarrollo del diagrama relacional de actividades

En el diagrama las actividades son representadas por nodos unidos por lineas
codificadas (A, E, I, O, U, X). Las &reas se representan en circulos y las lineas
representan la relacion entre cada una de las areas del tercer nivel de la planta
para su analisis que las areas con mayor flujo de materiales estén lo mas
proximas posible, cumpliendo el principio de la minima distancia recorrida como

se puede ver a la siguiente figura N°27

Tabla N° 13 Diagrama Relacional de Actividades

Codigo de firreas

Elaboracion propia

Figura N°27 Desarrollo del Diagrama Relacional de Actividades

6._
3.Secadero pmmm 2-Moldes Esmaltado

1.-Matriceria de Moldes

0 -APP

Elaboracion propia
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E. Paso 5 Andlisis de necesidades y disponibilidad de espacios
E.1 Necesidad de espacio

Establecemos como necesidad de espacio a la superficie ocupada por cada area
del caso en estudio, lo cual sera el punto de partida del diagrama relacional de

espacio inicial

Tabla N° 14 Necesidad de espacio

Superficie
m2

1 100 Matriceria
2 632.90 Preparacion de Moldes
3 200 Secadero de Moldes
4 348 Preparacion de Esmalte
5 234 Laboratorio
6 310 Esmaltado
7 180 Mantenimiento
8 300 Preparacion de Barbotina
9 1020 Almacén de Materias prima
10 348 A.P.P
11 100 Almacén de insumos

Elaboracion propia

Realizados los respectivos analisis de relaciones y las proximidades y
requerimientos de necesidad de espacio, se debe considerar si es necesario
adicionar a la propuesta la modificacién y ampliacién de sus espacios de trabajo y
tomar en cuenta la importancia de la relacion entre las areas criticas con el fin de

mejorar el flujo de materiales y productos o reducir los tiempos de operacién

E.2 Disponibilidad de espacios

La idea central de este trabajo es buscar la mejor distribucion de las areas de
tercer nivel de planta de sanitarios ceramicos que ya existe. Por lo tanto el

planeamiento de la mejora esta direccionado a la organizacion de los procesos de
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las areas dentro de sus propia disponibilidad de espacio que ya se encuentran
operando

En la tabla N°15 se muestra la comparacion del area requerida y la actual

Tabla N° 15 Analisis de necesidades y disponibilidad de espacios.

SUPERFICIE M
: Largo Ancho
Requerido
1.-Matriceria 80 100 20 5
2.-Prep. de Moldes 532,9 632.90 20.16 3140
3.-Secadero de Moldes 200 200 20 10
4.-Prep. de esmalte 180 325 29 12
5.-Laboratorio 54.2 234 113 18
6.-Esmaltado 310 310 31 10
7.-Mantenimiento 120 180 90 90
8.-Prep. de Barbotina 250 300 30 10
9.-Amimacén de Materias Primas 928 1200 100 12
10.-APP 348 0 0 0
11.-Almacén de insumos 100 100 10 10

Elaboracion propia
F. Paso 6 Desarrollo del diagrama relacional de espacios

En este paso los simbolos distintivos de cada actividad son representados a
escala, de forma que el tamafio que ocupa cada uno sea proporcional al area

necesaria para el desarrollo de la actividad
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Figura N° 28 Desarrollo del Diagrama Relacional de espacio

“ <
1- 3.Secadero
Matriceria de Moldes

6.-

Esmaltado

928

8.-Prep.
Barhotina

11.-Almacén
de
insumos

Elaboracion propia.

G.- Paso 7 Evaluacién de la alternativa de distribucién de conjunto y

seleccion de la mejor distribucion

La evaluacion de los planes alternativos de distribucion propuesta ofrece la mejor

distribucion en planta

Por este motivo la aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucién en
planta esta enfocado en organizar los procesos productivos dentro de las areas

disponibles que ya estan construidas teniendo en cuenta que para este caso se
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considera posible cambiar de lugar el &rea de preparacion de esmalte al 4rea de
almacén de piezas y partes (APP) porque es un area que tiene mayor dimension
(348 m?) superficie requerida por el area de preparacioén de esmalte, las piezasy
partes se traslado a la area de almacén de productos terminados donde el 95 %
de dichas piezas y partes son para abastecer a esas areas cercanas al almacén
de (APT) que pertenecen al primero y segundo nivel de la empresa productora de
sanitarios ceramicos y el 15% restantes de piezas y partes que son para
abastecer el tercer nivel se colocaran en el almacén de insumos, considerando
un stock para 3 meses como minimo (ver figura N° 11 donde estas distribuidas las

areas pertenecientes a cada nivel )

En este caso también se toma en cuenta la ampliacién del area de laboratorio
ceramico considerando los requerimientos de equipos y maquinarias para el
andlisis de las materias primas, desarrollo de nuevas formulaciones, asegurando
el control de los procesos de toda la planta de sanitarios. Dicha ampliacion
ocupara toda el area de preparacion de esmalte actual (Ver figura N°30). En la
mejora de la distribucibn de maquinarias y equipos en la nueva area de
preparacion de esmalte cerdmico se observa también la mejora que existe del
recorrido del material y personal operativo (ver anexo 5). En el diagrama DOP se
evidencia la mejora de horas trabajadas por cada operador (ver figura N°32).
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Figura N° 29 Alternativa seleccion de la mejor distribucion

6.-
Esmaltado

3.Secadero
de Moldes

. . 8.-Prep.
9..Materia Prima Barbotina

11.-Almacén

de
insumos 5.-Laboratorio

4.-Prep.de
Esmalte

Elaboracién propia

El area destinada a preparacion de esmalte es un area disponible para las proyecciones de crecimiento de la demanda interna y
para los intereses empresariales
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Figura N° 30 Layout mejorado de planta de sanitarios ceramicos

LAYOUT DE LA PLANTA — SANITARIOS CERAMICOS

' PREP.
 ESMALTE
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Figura N° 31 Nueva solucién de distribucion de planta en el area de preparacién de esmalte y

mejora de la distribucién de maquinaria y equipos
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Elaboracion propia
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Obteniendo el nuevo layout de la distribucion de maquinarias y equipos se elabora

el DAP y el DOP del proceso de preparacion de esm

alte

Figura N°32 Cursograma andlitico mejorado — area de Preparacion de Esmalte ceramico

RECORRIDO PROPUESTO

CURSOGRAMA ANALITICO

OPERACION ( ) MATERIAL ( ) EQUIPOS ( )

DIAGRAMA num. 1 HOJA num. 1 RESUMEN

ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUHECONO

OPERACION o 12 10

COLOR ESMALTE BLANCO TRADICIONAL TRANSPORTE = 11 4
ESPERA D 2 1 0
METODO: ACTUAL ( ) PROPUESTO ( x ) Recorrido INSBECEION = 4 3 0
ALMACENAMIENTS” 2 1 0

DISTANCIA (metros) 184 53

LUGAR: Area de preparaciéon de Esmalte TIEMPO (horas-hombre) 557 439

OPERARIO:Aneyder Gabriel,Luis , Leo

COSTO
MANO DE OBRA

ELABORADO POR: Leo Dan Llanos FECHA: 22/01/2017|MATERIAL
APROBADO POR: FECHA: TOTAL
CANTID DISTANCIA TIEM .
N2 DESCRIPCION (Li?rl:;s) (m) :’n?in) SIMBOLO OBSERVACIONES
3594,2 ° [H= [V D
1 |Traslado del material al drea de preparacién 15 2
2 |llenado de agua 10
3 Pesaje y adiacion la materia prima al contenedor y agitar 42
4 |Traslado el esmite al equipo desperretizador 2| 2
5 |Desferretizar 240
6 |Traslado al lavadero Limpieza de Imanes 6 8
7 |Verificacién de hierro 2 5
8 |Bombear el esmalte desferretizado al molino 25
9 |Moler 15
10 |verificacion de residuo 3 3
11 |Tamizado y bombeo del esmalte ceramico a un contenedor de espera por aprovacion 25
12 Espera por aprovacion 0
13 |hombeo a balza de almacenamiento de esmalte ceramico 20
14 | Almacenamiento del esmalte 0
15 Agitacon de esmalte almacenado 10
16 descargue y tamizado y bombeo de esmalte para ajuste 15
17 Ajuste de esmalte ceramico 12
18 |verificacién reoldgico de esmaltes ceramicos 10 5
19 |Traslado del esmalte a Produccién 15
TOTAL 53 439

Elaboracion propia

Andlisis critico

Cantidad diaria = 3 preparadas

Min. Empleado =439min

Total Min empleados =1317Min

Horas trabajadas por cada trabajador
1440min*1/60min/3 trabajadores= 7.312 h/trabajador
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Figura N° 33 Cursograma sindptico del proceso mejorado- Preparacion de Esmalte de una

Empresa productora de sanitarios Ceramicos

Recuperado de esmalte

cMmC (scrap) Materia Prima

H20

Pesar CMC

Adicionar el
esmalte
recuperado

Pesar material

H20

Tamizar Mezcla de Material
N°200u

Desferretizado del
esmalte ceramico

Desferretizar Limpieza de Fe

Control de
Hierro

Mezclar
Y
Agitar
cmc

Control
de hierro

Moler

Control de
Residuo
Tamizado y control de
densidad y tonalidad
’

Bombeo a balsas
de produccién

Tamizado y
bombeo al

contenedor
de ajuste

RESUMEN Ajuste de
esmalte
ACTIVIDAD SIMBOLOS N°
OPERACIONES ® 13
Controles de
INSPECCIONES - 4 Y liberacion
EPSC-LURIN EMPRESA PRODUCTORA DE SANITARIOS CERAMICOS

Elaboracién propia

En el diagrama de operaciones mejorado vs el actual las operaciones que se
realizan en el proceso de preparacion de esmalte son reducidos de 18 a 13 con la
aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion en planta, como se
muestra en la siguiente tabla N°16
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Tabla N°16 Comparativo del antes y después de la aplicacion del método

Cantidad
ACTIVIDAD

Antes ‘ Después
Operaciones 18 13
Inspecciones 3 4
Transporte 12 4
Espera 2 1
Almacenaje 1 1
Cantidad

2657,373 3594,2
(Its)
Distancia (m) 184 53
Tiempo

] 557 439

(min)
Personal 5 3

Elaboracion propia

La mejora de los procesos y el reordenamiento de las maquinarias y equipos
donde se considera la secuencia logica del flujo de dicho proceso. Permite
resolver la excesiva mano de obra y por consiguiente las HH de trabajo cuyo
incremento repercute en los gastos operativos del &rea, como se ilustra en la tabla
N°17

Tabla N°17 Indicadores del proceso de preparacion de esmalte antes de la aplicacion del
planeamiento sistemético de distribucion en planta
- Tabla N°18 Indicadores después del traslado del area de

Capacidad o preparacion de esmalte cerdmico al area de APP
Prod.Esmalte .(Kg)
Horas Hombres (Hr) 968 Capacidad Prod.Esmalte .(kg) 97,4 1,168,800
Personas 5 Ctd de Esmalte Requerida (kg) 60
Productividad 72,2% Productividad 90,87%
Incremento Productividad 18,6%
Horas Hombre (Hr)Requerida 504.2
Elaboracion propia Personas Requeridas 3
Reduccion de Personas ‘_
Total Ahorro s/.4,571.84 s/.54,862

Elaboracion propia
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Figura N°34 Indicadores de horas extras antes y después de la aplicacién del método de

planeamiento sistematico de la distribucion en planta
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E:n:ltd: 785| 623 | 838 | 630 | 651 | 810| 324 | 234 | 256 | 121 | 263 | 234 4337 1432

Elaboracién propia

Figura N°35 Horas extras antes y después de la aplicacion del método

ACUMULADO HORAS EXTRAS ANTES Y
DESPUES

Después

acumulado feb -Jul. acumulado Sep.-Feb.

Elaboracion propia
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3.2 Presentacion y anédlisis del resultado

3.2.1 Presentacion de resultados

Tabla N°19 Ficha de recoleccién de datos de la variable dependiente; PRODUCTIVIDAD

SEDE: LURIN
AREA: PREPARACION DE ESM
PROCESO: PREPARACION DE

=escC SUPERVISOR: OBSERVACIONES
TECNICO REPARADOR:
FECHA:
FICHA DE RECOLECCION DE DATOS
VARIABLE DEPENDIENTE :PRODUCTIVIDAD
1 DIMENSION : EFICIENCIA
RESULTADOS DE INDICADORES POR MESES EN EL ANO 2016
ANTES DESPUES
INDICADOR 1 FORMULA Unidad de medida META
a 2 3 a 5 6 a 2 3 a 5 (=3
Feb. Mar Abr. May. | Jun Jul. | sep. Oct Nov. Dic Ene Feb
HORAS HOMBRE DE ‘;‘-’:;”-: ::;:::::i’; 73% < 67% 932 ° 27% 24a°%s Porcentaje =952
PRODUCCION HH — froas hombre = 100 699 672 | 672 | 7a%e o6% 239 o396
Empleado
2 DIMENSION :: EFICACIA
RESULTADOS DE INDICADORES POR MESES EN EL ANO 2016
ANTES DESPUES
INDICADOR 2 FORMULA Unidad de medida META
a 2 3 a 5 (=3 a 2 3 a 5 (=3
Feb. Mar. Abr. May . Jun. Jul. Sep. Oct. Nov. Dic Ene Feb
Kilogramos de estnalte
PROSSLI:::\:IL;?: =e PE = < a ico producido 100 682 762 80% 8a%% 297% P taj >=952%%
Bivdyiupnbioll = kilogramos de esimalte < 84a%s 6896 77% 6326 299%% 839 20%% orcentaje =
ceramico programmado

Elaboracién propia
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3.2.2 Andlisis de los resultados estadisticos: Estadistica descriptiva
Se procedi6 a analizar a cada una de las dimensiones y sus respectivos

indicadores

A) VARIABLE PRODUCTIVIDAD: Segun los datos procesados de la

productividad, se obtienen los siguientes resultados

Tabla N°20 Analisis descriptivos de Pre test y post tes de la variable productividad

Comparacion del antes y después de la o
VARIABLE ) o Estadistico
variable Productividad

95% de intervalo de Limite inferior 85,4566

confianza para la media | Limite superior 96,2934

(7]

(D)

‘g 95% de intervalo de [Limite inferior 68,1391

= confianza _ _

e . Limite superior 76,3943
<DE S para la media
g é Mediana 70,9250
5 g_ Varianza 15,470
8 =S Desviacion estandar 3,93315
@)
'
o

% productividad
después

Mediana 91,1500
Varianza 26,658
Desviacion estandar 5,16311

Fuente: SPSS version 22

En la tabla N°20 se observa que antes de la aplicacion del planeamiento
sistematico de la distribucién en planta el porcentaje de la media es de 72,2667%
y la mediana es 70,9250% de la productividad y después de la aplicacién , se

mejoro en 90,8750 % la media y la mediana en 91,1500% respectivamente

111



Figura N° 36 Diagrama comparativo de frecuencias de la productividad antes y después

productividad pre test

productividad post test

Media =72,

7221 20
Desviacion esténdar = 3,933 b
N=8

Frecuencia
T
Frecuencia
=
1

05

o

00

productividad pre test productividad post test

| T 00 T
68,00 7000 7200 7400 78,00 78,00 80,00 85,00 90,00 95,00

T
100,00

Media = 90 88
Desviacion estandar = 5,163
N=§&

Fuente: SPSS version 22

En las graficas correspondientes a la productividad, se observa que hay una

diferencia entre las medias del antes y despues, cuyo valor porcentual es de 18,

61%.

Figura N° 37 Diagrama normal esperado de la productividad antes y después

Grafico Q-Q normal de productividad pre test

Grafico Q-Q normal de productividad post test

Normal esperado
Normal esperado
3

-7 Valor observado

T
875 700 725 750 775 80,0

Valor observade

Fuente: SPSS version 22

En los graficos correspondientes se verifica que los datos antes y despues del %

de productividad, tienen un comportamiento normal.
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Figura N° 38 Diagrama comparativo de cajas de la antes y después de la productividad

a0
©
: A
=
; o 90,8750
=
©
o
—
O &0
)
()
©

75
O\O l

™ 72.2667%

1
65
produc‘fividlad pre test producti\ridalad post test

Fuente: SPSS version 22

En la figura N°38, se observa que el porcentaje de productividad fue de 72,2667%
antes de la aplicacién del planeamiento sistematico de distribucion en planta y
después de la aplicacion fue de 90,8750% por lo tanto se mejord un 18,6083% a

partir de septiembre del 2016.
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B) DIMENSION 1: EFICIENCIA

Indicador

: Horas hombre de produccién de esmalte ceramico

Tabla N° 21 Datos de la dimension eficiencia del indicador horas hombre de produccién

1 DIMENSION : EFICIENCIA

RESULTADOS DE INDICADORES POR MESES EN EL ANO 2016

ANTES DESPUES
INDICADOR 1 FORMULA Unidad de medida| ~ META
T2 (3| 4|5(6[1 (2|3 4|56
Feb. | Mar. | Abr. | May. | Jun.{Jul.|{ Sep.| Oct. | Nov.| Dic | Ene. | Feb.
Horas hombe
HORAS HOMBRE DE .
— _ Programado \. 13% | 69w | 67% | 67% | 740 |67 | 93% | g% | 93% | 93% | 7% | 9% | Porcentsie  [>=95%
Horas hombre
Empleado

Elaboracion propia

En la tabla N° 21 se muestra los datos recolectados (ver anexo 6 y 7) y se obtuvo

el promedio porcentual de cada mes respectivamente.
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Tabla N°22 Analisis descriptivos de Pre test y post tes del indicador horas hombre de produccion

de esmalte ceramico

Comparacion del antes y después del indicador % de las horas .
) Estadistico
DIMENCION hombre
Media 69,5667
Limite
. . 66,3734
95% de intervalo |[ferior
_ % Horas hombre de de confianza para | Limite
5 » ) _ 72,7599
5 produccion de esmalte la media superior
§ ceramico antes Mediana 68,3500
< 8 Varianza 9,259
Ol o
% 0 Desviacién estandar 3,04281
ol o
) IhI:J Media 94,5833
il o
L = 95 % del Limite 92,6207
T % Horas hombre de intervalo de ferior
N L,
< produccion de esmalte confianza para Limite 96,5460
Q ceramico después las medias Lperior
Mediana 94,4000
Varianza 3,498
Desviacion estandar 1,87020

Fuente: SPSS version 22

En la tabla N°22 se observa que antes de la aplicacion del planeamiento
sistematico de la distribucién en planta el porcentaje de la media es de 69,56% vy
la mediana es 68,35% de las horas hombre de produccion y después de la
aplicacion, se mejor6 en 9458% la media y la mediana en 94,40%
respectivamente, de la cantidad de horas hombre de produccion programada

respecto a las horas empleadas
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Figura N°39 Gréficas comparativas del pre y post test de la linea de normalidad de la eficiencia

horas hombre de produccion de esmalte ceramico antes horas hombre de produccién de esmalte ceramico después
7 Wedis = 69 57 " Nedia= 9458 )
Desviaciin esténdar = 3,043 Desyiacidn estandar =157
N=§ N=6
159

.
o U Y
g g
= c
[} Q
3 =)
o Q1A
Y 4
w L

1_

157
\\
Y 0
86,00 88,00 700 7200 7400 7600 ol 1 0 O3 TR 1 N 1)
horas hombre de produccion de esmalte ceramico antes horas hombre de produccion de esmalte cerimico
después

Fuente: SPSS version

En las figuras correspondientes a la dimension eficiencia del indicador, horas
hombre de produccion de esmalte ceramico, se observa que hay una
diferencia significativa entre las medias del pre test y post test, cuya diferencia

porcentual es de 25,01%
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Figura N°40 Graficas comparativas de las lineas de tendencia de la normal del pre y post test de

la eficiencia

Grafico Q-Q normal de horas hombre de produccion de esmalte ceramico antes Gréfico Q-Q normal de horas hon(}bre de produccion de esmalte ceramico
espués

e

Normal esperado
=
1

Normal esperado

A4

‘ ‘ - . ‘ : 0 5 W % % o w
3 ] i 7 T 7
Valor observado
Valor observado

Fuente: SPSS Versiéon 22

En las figuras correspondientes se observd que los datos tienen un
comportamiento normal y hay una diferencia significativa entre los datos del pre
test y post test, observando que los datos de post test del % de horas de

produccioén estan ubicados mas cerca a la recta.
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Figura N°41 Diagrama comparativo de cajas se detalla el pre tes (antes) y el post tes (después)

del indicador horas hombre de produccion de esmalte ceramico

100+ —l_ A

94,58%

a0

v

70 69,56%

% DE EFICIENCIA
T

G0

T T
horas hombre de produccion de esmalte ceramico haras hombre de pl'oduccién de ezmalte ceramico
antes despues

Fuente: SPSS version 22

En la figura N°41, se observa que el porcentaje de horas de produccion de
esmalte ceramico fue de 69.56% antes de la aplicacion del planeamiento
sistematico de distribucion en planta y después de la aplicacion fue de 94,58% por

lo tanto se mejord un 25,01% a partir de septiembre del 2016
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C) DIMENSION 2: EFICACIA

Indicador: Produccion de kilogramos de esmalte ceramico

Tabla N°23 datos de la dimension eficacia del indicador produccion de kilogramos de esmalte

ceramico

2DIMENSION: EFICACIA

RESLILTADOS DE INDICADORES POR MESES ENEL ANO 2016

ANTES DESPUES
INDICADOR 2 FORMULA Uiddemedis| - MET
D23 [a]5|e[1|2(3[d|5]6
Feb. | Mar. | Abr. | May. | Jun.| Jul.| Sep. | Oct. | Nov.| Dic | Ene. | Fep.
Rilogramog deesmalts
PROEsUn:::?? DE i LU ! T | 0% Wk | 9% | o eSSk
ST o | 68% | T7% | 63% h| & fh o [ N o D urentie =35
e | Hopmusenal bk | % | T |6 (O] | o | | o b £ pelih
cermicoprogramado

Elaboracion propia

En la tabla N°23 se muestra los datos recolectados (ver anexo 8 y 9) y se obtuvo

el promedio porcentual de cada mes respectivamente
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Tabla N° 24 Analisis descriptivos del pre test y post test del indicador produccién de kilogramos de

esmalte ceramico

Comparacioén del antes y después del indicador % produccién de o
g ) o Estadistico
DIMENCION kilogramos de esmalte ceramico
o Media 71,6333
(3) % Limite
Z |8 . o 63,7695
r |§ 8 95% de intervalo de | inferior
Ll & £ = . : —
O |88 @ | confianza para la media | Limite
w [z 3 g [ _ 79,4971
0 L o £ w superior
= <
< £ © E -
= 13 5 = | Mediana 69,6000
w |5 °
< L g Varianza 56,151
— () E
2 @ Desviacion estandar 7,49337
O = Media 88,8833
i 04
h O S 9 Limite
9 8 2 o 80,6737
~ E 2 95% de intervalo de inferior
= T kK
= § s & confianza para la media | Limite
> i = :: ) 97,0930
o) = ‘g 8 superior
o
S S ¢ & [Mediana 87,2500
) S g
8 T £ Varianza 61,198
X a © — -
o Desviacion estandar 7,82289

Fuente.SPSS version 22
En la tabla N° 24 se observa que antes de la aplicacion del planeamiento

sistematico de distribucion en planta, el porcentaje de la media es del 71.63% y la
mediana es del 69.6%, de la cantidad de kilogramos producidos respecto a lo
programado, y después de la aplicacion, se mejor6 a un 88.88 % la media y
87.25% la mediana.
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Figura N° 42 Gréficas comparativas del pre y post test de la linea de normalidad de la eficacia

producccion de kilogramos de esmalte ceramico antes

2 P producezion de kilogramos o esmate cerdmico despues
Desiacion estandar = 7493
y M=
Desiiacin téndar= 1523
15
1]
u "
<
g g
3 Q
o 101 5
g 1
L [
[]
9
L
1-;
05
00
8000 65,00 filil 7500 8000 85,00 0

producccion de kilogramos de esmalte ceramico antes o B i e o

praducceidn de kilogramos de esmale cerimico
tespues

Fuente: SPSS.Versién 22

En las figuras correspondientes a la dimension eficacia del indicador, produccién
de kilogramos de esmalte ceramico, se observa que hay una diferencia
significativa entre las medias del pre test y post test, cuya diferencia porcentual es
de 17.25%
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Figura N°43 Gréficas comparativas de las lineas de tendencia de la normal del pre y post test de

la eficacia

Grifico Q- normal de producecion de kilogramos de esmalte ceramico antes

Gréfico Q-Q normal de producccion de kilogramos de esmalte cerdmico despues

b
-

MNMormal esperado
b
Normal esperado

Valor ohservado Valor observado

Fuente: SPSS.Version 22

En las graficas correspondientes se observd que los datos tienen un
comportamiento normal y hay una diferencia significativa entre los datos del pre
test y post test, observando que los datos del post test de la produccién

kilogramos de esmalte cerdmicos estan ubicados mas cerca a la recta
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Figura N°44 Diagrama comparativo de cajas se detalla el pre tes (antes) y el post tes (después)

del indicador de produccién de kilogramos de esmalte ceramico

100+

a0

88.88%

a0

% DE EFICACIA

v

71.63%

601

T T
producceio de kilogramos de esmatte ceramico antes producceio de kilogramos de esmatte ceramico
despues

Comparacion del pre test y post test del indicador produccion
de kilogramos de esmalte ceramico

Fuente: SPSS.Version 22

En la figura N°44, se observd, que antes de la aplicacion del planeamiento
sistematico de la distribucion en planta, la produccion de kilogramos de esmalte
cerdmico con respecto al programado fue de 71.63% y con la aplicacion fue de
88.88% a partir del mes de setiembre del 2016, por lo tanto hubo una incremento
de 17.25%
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PRUEBA DE NORMALIDAD
A. VARIABLE: PRODUCTIVIDAD

Tabla N°25 Prueba de normalidad del pre y post test de la productividad

Shapiro-Wilk
Prueba de normalidad EstadiElice gl Sig.
productividad (PRE TEST) ,866 6 211
productividad (POST TES) ,867 6 ,216

Fuente : SPSS.Version 22

Shapiro-wilk: Es la prueba realizada para muestras pequefias (< 30)

Criterio para determinar la normalidad:
P-valor => a acepta Ho= los datos provienen de una distribucion normal

P-valor < a acepta H1= los datos no provienen de una distribucion normal

Tabla N°26 Criterio para determinar la normalidad —Productividad

NORMALIDAD
P-Valor (antes) = 0,211 > 0=0,05
P-Valor (después) = 0,216 > 0=0,05

Conclusiones:

Los datos de la productividad provienen de una distribucion normal

Elaboracion Propia
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A. DIMENSION 1: EFICIENCIA
Prueba de la Normalidad
Indicador: Horas hombre de produccion de esmalte ceramico

Tabla N°27 Prueba de normalidad del pre y post test del indicador horas hombre de produccion de

esmalte ceramico

Shapiro-Wilk
Prueba de normalidad
DIMENCION :EFICIENCIA eienlE e Gl Sig.
Horas hombre de produccién
oy ,834 6 ,115
de esmalte ceramico antes
Horas hombre de produccién
oy : ,944 6 ,692
de esmalte ceramico después

Fuente : SPSS.Version 22

Shapiro-wilk: Es la prueba realizada para muestras pequefias (< 30)
Criterio para determinar la normalidad:
P-valor => a acepta Ho= los datos provienen de una distribucion normal

P-valor < a acepta H1= los datos no provienen de una distribucion normal

Tabla N°28 Criterio para determinar la normalidad — Horas hombre de produccién de esmalte

ceramico
NORMALIDAD
P-Valor (antes) = 0,115 > a=0,05
P-Valor después =
(despues) > a=0,05
0,692

Conclusiones:
Los datos del indicador horas hombre de produccién de
esmalte ceramico de la dimension eficiencia provienen de

una distribucién normal

Elaboracién Propia
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B. DIMENSION 2: EFICACIA

Indicador: Produccion de kilogramos de esmalte ceramico

Tabla N°29 Prueba de normalidad del pre y post test del Produccién en kilogramos de esmalte

ceramico

Prueba de la normalidad Shapiro-Wilk
INDICADOR: EFICACIA Estadistico gl Sig.
Produccion de kilogramos de esmalte ceramico
,945 6 ,701
Antes
Produccién de kilogramos de esmalte ceramico
,900 6 377

después

Fuente: SPSS.Version 22

Shapiro-Wilk: Es la prueba realizada para muestras pequeias (< 30)

Criterio para determinar la normalidad:
P-valor= > a acepta Ho= los datos provienen de una distribucion normal

P-valor < a acepta H1= los datos no provienen de una distribucién normal

Tabla N°30 Criterio para determinar la normalidad — produccién en kilogramos de esmalte

ceramico
P-Valor (antes) = 0,701 > a=0,05
P-Valor (después) = 0,377 | > a=0,05

Conclusiones:
Los datos del indicador produccién en kilogramos de esmalte ceramico

de la dimensién eficacia provienen de una distribucion normal

Elaboracién propia

126



3.2.3. Andlisis inferencial — contrastacién de hipotesis

Al procesar la informacion correspondiente a la variable dependiente
productividad del area de preparacion de esmalte ceramico, se realizan las
pruebas de hipotesis de los indicadores eficiencia, eficacia y productividad en el
periodo de 6 meses antes y 6 meses después.

Por la muestra menor de 30 se realiza la preuba t-student y verificar si hay una

diferencia significativa respecto a sus valores de la variable y sus indicadores.

3.2.3.1 Variable dependiente: Productividad del area de preparacion de esmalte

ceramico

Tabla N°31 Resumen de los resultados obtenidos de la productividad

6 meses
MES EFICIENCIA | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD )
0
Febrero 72,6 67,7 70,15
Marzo 69,3 84,1 76,7
Abril 67 68,1 67,55
72,60
Mayo 67,1 71,1 69,1
Junio 74 62,8 68,4
Julio 67,4 76 71,7
6 meses
MES EFICIENCIA | EFICACIA | PRODUCTIVIDAD )
(1)
Septiembre | 92,8 80,1 86,45
Octubre 95,5 98,7 97,1
Noviembre |84,8 82,6 83,7
90,875
Diciembre [92,6 90 91,3
Enero 97,5 84,5 91
Febrero 94,0 97,4 95,7

Elaboracién propia
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Hipotesis General:

Ho: La aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion en planta no
incrementa la productividad del area de preparacion de esmalte en una empresa
productora de sanitarios ceramicos, Lurin 2017

Hai:
incrementa la productividad del &rea de preparacion de esmalte en una empresa

La aplicacion del planeamiento sistemético de la distribucion en planta

productora de sanitarios ceramicos, Lurin 2017.

Tabla N°32 Estadistica de muestras emparejadas de la variable dependiente

VARIABLE DEPENDIENTE Desviacion

PRODUCTIVIDAD Media N estandar Media de error estandar
Pret test - Antes 72,2677 6 3,93315 1,60570
Post test — Después 90,8750 6 5,16311 2,10783

Fuente: SPSS version 22

En la tabla N° 32, de la variable dependiente productividad, se observa que antes
de la aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucién de planta, la media
fue de 72,2677% y después de 90,8750%, donde se mejord un 18,6073% a partir
del mes de septiembre del 2016.

Tabla N°33 Prueba t-student de la variable dependiente productividad

Diferencias emparejadas
VARIABLE 95% de intervalo de Sig.
DEPENDIENTE e Desviacion | Media de confianza de la t gl (bilateral)
estandar error diferencia
estandar Inferior Superior
PRODUCTIVIDAD [-18,60833 |6,65811 2,71816 25,59559 -11,62108 |-6,846 |5 |,001

Fuente: SPSS version 22

De la tabla N° 33 se observa que el resultado obtenido del sig. (bilateral) resulta
0,001 siendo menor que 0,05, por lo que se rechaza la hipotesis nula (Ho) y se
acepta la hipotesis alterna (H1), con una mejora de la media de la productividad
de 18.6073%. Por lo que se concluye que: La aplicacién del planeamiento
sistematico de la distribucion en planta incrementa la productividad del area
de preparacion de esmalte en una empresa productora de sanitarios

ceramicos, Lurin 2017.
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3.2.3.2 Dimension 1: Eficiencia

Indicador: Horas hombre de produccion

Ho: La aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion en planta no
incrementa la eficiencia del area de preparacion de esmalte en una empresa
productora de sanitarios ceramicos, Lurin 2017

Hi: La aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion en planta
incrementa la eficiencia del area de preparacion de esmalte en una empresa

productora de sanitarios ceramicos, Lurin 2017

Tabla N°34 Estadistica de muestras emparejadas del antes y después del indicador de la

eficiencia
Media de
Desviaciéon | error
DIMENSION: EFICIENCIA Media N estandar estandar
Horas hombre de produccién de esmalte
_ 69,5667 |6 3,04281 1,24222
: ceramico antes
Indicador
Horas hombre de produccion de esmalte
o 5 94,5833 |6 1,87020 , 76351
ceramico después

Fuente: SPSS version 22

En la tabla N°34, el indicador Horas hombre de produccion de esmalte ceramico,
se observa que antes de la aplicacion del planeamiento sistematico de la
distribucion en planta, la media fue de 69,57% y después es de 94,58%, donde

se mejord un 25,01% a partir del mes de septiembre del 2016.

Tabla N° 35 Prueba t-student del indicador de la eficiencia

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

DIMENSION _ Desviacion | Media de confianza de la t al
Media ) _ _ Sig
estandar error diferencia :
estandar |Inferior | Superior (bilateral)

EFICIENCIA |-25,01667 | 2,76363 |1,12825 |-27,91692 |-22,11641 |-22,173|5 |,000

Fuente: SPSS version 22

De la tabla N°35 se observa que el resultado obtenido del sig. (bilateral) resulta
0,000 siendo menor que 0,05, por lo que se rechaza la hipétesis nula (Ho) y se

acepta la hipotesis alterna (Hi), con una mejora de la media del indicador de
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25,01%Por lo que se concluye que: La aplicaciéon del planeamiento sistematico
de la distribucidon en planta incrementa la eficiencia del area de preparacion

de esmalte en una empresa productora de sanitarios ceramicos, Lurin 2017

3.2.3.3 Dimension 2: Eficacia

Indicador: Produccion de kilogramos de esmalte ceramico

Ho: La aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion en planta no
incrementa la eficacia del area de preparacion de esmalte ceramico, en una
empresa productora de Sanitarios Cerdmicos, Lurin 2017

Hi: La aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion en planta
incrementa la eficacia del area de preparacion de esmalte en una empresa

productora de sanitarios ceramicos, Lurin 2017

Tabla N°36 Estadistica de muestras emparejadas del antes y después del indicador de la eficacia.

Desviacion |Media de error
DIMENSION: EFICACIA
Media N estandar estandar
Produccion de kilogramos de
_ 71,6333 6 7,49337 3,05916
: esmalte cerdmico antes
Indicador _ _
Produccion de kilogramos de
_ : 88,8833 6 7,82289 3,19368
esmalte cerdmico después

Fuente: SPSS version 22.

En la tabla N°36, el indicador Producciéon de kilogramos de esmalte ceramico, se
observa que antes de la aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion
en planta, la media fue de 71,63% y después es de 88,88%, donde se mejord un

17,25% a partir del mes de septiembre del 2016
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Tabla N° 37 Prueba t-student del indicador de la eficacia

Diferencias emparejadas
Media de|95% de intervalo de Sia.
|PIMENSION Desviacion ) . _ t gl | 9
Media error confianza de la diferencia (bilateral)

estandar - -

estandar Inferior Superior
-17,25000 |3,94601 1,61095 -21,39108 |[-13,10892 |-10,708 [5 |,000

EFICACIA

Fuente: SPSS version 22

De la tabla N° 37 se observa que el resultado obtenido del sig. (bilateral) resulta
0,000 siendo menor que 0,05, por lo que se rechaza la hipotesis nula (Ho) y se
acepta la hipétesis alterna (Hi), con una mejora de la media del indicador de
17,25%. Por lo que se concluye que: La aplicacion del planeamiento
sisteméatico de la distribucion en planta incrementa la eficacia del area de

preparacion de esmalte en una empresa productora de sanitarios ceramicos,

Lurin 2017.
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DISCUSION
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» Segun los resultados obtenidos en nuestra hipotesis general se logro
determinar que la aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion
en planta incremento la productividad del area de preparacion de esmalte, con
un nivel de significancia de 0,001, también se logré un incremento de medias
de 18, 6073%; por lo cual se concluye el rechazo de la hipotesis nula,
aceptando la hipoétesis alterna. Por su parte Bolafios, E. (2016). En su tesis:
Desarrollo de un Modelo Productivo que Permita Incrementar la Capacidad de
la Linea de Semisdlidos y a la vez Optimizar los Recursos de la Empresa de
Cosmeéticos, logré un incremento de produccibn a menor costo a una
disminucién del 20%, asi como en un 16% la capacidad productiva. Con
respecto a los resultados obtenidos de dicho autor y la presente investigacion
podemos observar que fueron favorables tanto para la empresa y para la
empresa productora de sanitarios ceramicos el cual se verifica que son mas

productivas.

» Segun los resultados obtenidos en nuestro indicador Horas hombre de
produccion, se logr6 determinar que la aplicacion del planeamiento
sistematico de la distribuciébn en planta increment6 la eficiencia en un
25,0166% del area de preparacién de esmalte, con un nivel de significancia
de 0,000; por lo cual se concluye el rechazo de la hipétesis nula, aceptando la
hipétesis alterna. Por otro lado el autor MARANON, E. (2014). En su tesis:
Disefio e implementacion del planeamiento sistematico en la disposicion de
planta de una empresa de bordados y estampados mejord el nivel de
cumplimiento de entregas obteniendo un mayor numero de pedidos
entregados a tiempo logrando un 92.39% de cumplimiento, con ello se
determiné que disminuyendo estos recursos obtenemos mayores ganancias.
De acuerdo a los resultados obtenidos por dicho autor y la presente
investigacién concluimos que el planeamiento sistematico y las herramientas
gue se utilizaron en su implementacién son determinantes para la mejora de

la produccién y productividad.
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» Segun los resultados obtenidos en nuestro indicador produccion de

kilogramos de esmalte ceramico, se logré determinar que la aplicacion del
planeamiento sistematico de la distribucion en planta incremento la eficacia en
un 17,25% del area de preparacion de esmalte, con un nivel de significancia
de 0,000; por lo cual se concluye el rechazo de la hipotesis nula, aceptando la
hipotesis alterna. Por otro lado el autor DALBA, V. (2016). En su tesis
Redisefio de Layout y Mejoramiento en el Flujo de Materiales en areas de
Produccion de Costura y Tapiceria de una Fabrica Autopartista, al redisefar
fia distribucion de planta mediante la metodologia SLP. Disminuyo la distancia
recorrida con 4100.55 metros lo que incremento la productividad. Con
respecto a los resultados obtenidos de dicho autor y la presente investigacion
podemos observar que fueron favorables ya que se utilizé la misma

metodologia para ambas empresas.
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Las conclusiones a las que se llegé durante el proceso de esta investigacion

fueron las siguientes:

» Con respecto al objetivo general, se logré determinar que la aplicacién del
planeamiento sistemético de la distribucion en planta incrementa la
productividad del area de preparacion de esmalte en una empresa productora
de sanitarios ceramicos, Lurin 2017, siendo el nivel de significancia 0,001. En
términos generales rechazamos la hipotesis nula y aceptamos la hipotesis
alterna, teniendo un nivel de confiabilidad del 95% ademas de un incremento
de medias de 18, 6073%

» Como segunda conclusion con respecto al objetivo especifico 1, se logré
determinar que al establecer la aplicacion del planeamiento sistematico de la
distribucién en planta se incrementa la eficiencia del area de preparacion de
esmalte en una empresa productora de sanitarios ceramicos, Lurin 2017,
siendo el nivel de significancia 0,000. En términos generales rechazamos la
hipétesis nula y aceptamos la hipotesis alterna, teniendo un nivel de
confiabilidad del 95% ademés de un incremento de medias de 25,0166%.

» Como ultima conclusiébn con respecto al objetivo especifico 2, se logro
determinar que al evaluar la aplicacién del planeamiento sistemético de la
distribucién en planta se incrementa la eficacia del &rea de preparacion de
esmalte en una empresa productora de sanitarios ceramicos, Lurin 2017,
siendo el nivel de significancia 0,000. En términos generales rechazamos la
hipétesis nula y aceptamos la hipétesis alterna, teniendo un nivel de

confiabilidad del 95% ademas de un incremento de medias de 17,25%.
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De la investigacion realizada se desprende las siguientes recomendaciones

» En la ejecucion de una distribucion en planta no se debe seguir pasos que

no nos lleva a tener un flujo correcto de todos los factores que intervienen
en ella se deben seguir métodos o técnicas adecuadas, como el método
de planeamiento sistematico de la distribucion planta y de esta manera
optimizar tanto herramientas, mano de obra, como espacio y dinero, por

consecuencia maximizar los indicadores de productividad

No se debe direccionar Unicamente como objetivo de la redistribucién al
incremento de la productividad. Es de suma importancia enfocar la
distribucion al factor hombre, una correcta distribucion de planta mejorar el
nivel de vida de los trabajadores, las condiciones de trabajo para

incrementar los niveles de eficiencia de los mismos

Una redistribucion de planta es una buena oportunidad para realizar
cambios y eliminar operaciones que no generan valor a dicho proceso,
principalmente los que se redsen al cambio son los propios operarios, este
es un momento apropiado para que junto con la nueva reubicacion del area
de preparaciéon de esmalte ceramico y su ordenamiento fisico de las
maquinarias y equipos, se termine con la practica de habitos que no son

eficaces en el proceso productivo.

Finalmente es relevante el compromiso de la gerencia para destinar
recursos en estudios similares buscando la mejora continua de los
procesos de produccion lo que permitira mejorar la rentabilidad de la

empresa y un crecimiento sostenido.
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Anexo N° 1 Matriz de consistencia

MATRIZ DE CONSISTENCIA

PREGUNTA DE

DEFINICION

ESCALA DE

de esmalte en una
empresa productora de
sanitarios ceramicos,
Lurin 201772

esmalte en una
empresa productora
de sanitarios
ceramicos, Lurin
2017.

empresa productora
de sanitarios
ceramicos, Lurin
2017.

equipos, materiales y en general
de las operaciones. (Gutiérrez, y
De la Vara, 2013.p.8)

programado

INDICADOR £
TITULO INVESTIGACION OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INSTRUMENTO || <28 D0
DISTRIBUCION GENERAL
PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS DEL CONJUNTO.
Se disefia el modelo de fiujo
CEENEL EENERAL EENERAL para el area a distribuir y se
precisa el tamafio, la relaciony |Distribuciones por| o, Recorrido establecido ;o0
la forma de cada actividad procesos Recorrido planificado
principal, el desarrollo de esta
o plaaneamiento sistematico de la | L investigacion se | fase es realmente un bosquejo
P ! fundamenta en el | (Ramirez Alejandra .2013, p. 12)
distribuci6n en planta es un modo ¢
h estudio de la
para efectuar la planeacién de una ariotle
distribucién de manera organizada
s | formada por cuatro fases, con Planeamiento
cDequé manerala | oL o it P Sistematico de la PLAN DE DISTRIBUCION
aplicacion del A La aplicacion del procedimientos y simbolos Distribucio
i aplicacion del convencionales que sirven para 1siibucion en DETALLADA.
planeamiento laneamiento planeamiento a P Planta, que serd | se establece la preparacion en
sistematico de la ctomatica de la sistematico de la identificar, evaluar y visualizar 192 | medido mediante | Getatie del plan de distribucion
distribucion en planta | ;58 SEEIEE 0D | distribucion en planta| - Y1 Planeamiento ) elementos y |as areas que forman | ;4 isis de datos de | an donde se planifica en donde | DiStribucion de Area disponible m?
incrementa la incrememallla incrementara la Sistematicade la |parte de la mencionada planeacion | =7 empresa de it sllu';dos e ronaie los equipos DE mxloo
productividad del area Anerementata ., | productividad det Distribucién en yla relacion que existe entre cada cantarion ana uados las areas
de preparacién de P N area de preparacion Planta departamento, esta orientado a Ceramicos, Lurin abajo, asf como bienla
area de preparacion distribuciones totalmente nuevas : maquinaria y los equipos (
esmalte, en una o oo oo de esmalte en una ones tot 2017, siendo sus | Ramies Aloiandra 2018 & 13
empresa productora de empresa productora como a distribuciones de plantas dimensiones. amirez Alejandra . - P-13)
empresa productora existentes. Este método, se . i -
sanitarios e sanitarios de sanitarios ya >, distribucian general
ceramicos,Lurin 20177 > i’ ceramicos,Lurin. puede efectuar en cualquier del conjunto. plan de
ceramicos, Lurin empresa de manufactura unto. B
2017. P y distribucin
-2017. servicios o
i detallada, INSTALACION.
Ramirez Alejandra, (2013,p.12) etalasion Enla intalacion se genera los
s Plane:mler;(ol movimientos fidslcos y I(;s ajustes | \erificaciones en
istematico de la necesarios le acuerdo como N
. lasecuenciade ificaci i
Distribucion en se van fijlando las maquinarias y | oo e |VSIE=—Yerificaciones realizada 10
Planta para equipos ,de acuerdo a lo o verificaciones programados
Incrementar la planificado . ( Ramirez quip
" Alejandra.2013, p. 13)
A,':'e’gc:;c:;’: :?aglz'n PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS RECT)(EE@SC I%'E‘J DE
P ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICAS
de Esmalte en una DATOS
Empresa Evaluar como la .
" - RAZON
Productorade |, be qus manera la Bplicacion det La aplicacion del ECIENGIA
Sanitarios planeamiento CIENC
< _ |aplicacion del planeamiento ! o ’
Ceramicos. Lurin, [JPnon 00 S B etamatico de 1a sistematico de la Se mide a través de los
20177 D oraton el Setribicio L anta | distribucion en planta resultados alcanzados y los
sistematicadela istribucién en planta|n;rementara la recursos utilizados, el alcance Horas hombre de |pp— Horas hombres programado, g
istribucion en planta incrementa la eficacia del area de de la mejora en generalmente produccién en Horas hombre s empleados
incrementa la eficacia  |eficacia del area de ¢ h
del area de preparacion |preparacion de preparacion de es optimizar los recursos, preparacion de
de esmalte en una esmalte en una esmalte en una Es la relacién que existe entre la involucrando la reduccion de esmalte ceramico
empresa productora de |empresa productora | STPresa productora producciény los medios utilizados; i i 5 tlempos derrachaclos, paros en
s e a de sanitarios se divide Los resultados logrados | -2 Investigacion se lios equipos, retrasos, falta de
sanitarios de sanitarios > - fundamenta en el les (Gutié
i i i ceramicos.Lurin entre los recursos utilizados, estos N materiales (Gutiérrez y De la
ceramicos,Lurin 2017 ? |ceramicos,Lurin } estudio de la e 015, o7
2017. 2017 resultados pueden expresarse en variable v -P-7)
unidades producidas, unidades
) ! A Productividad que
vendidas, cantidad de clientes e e
atendidos o en la rentabilidad. Y e
VD. Productividad ! ? mediante andlisis de
los recursos utilizados se miden
Evaluar como la ) ° p datos de una
) . S La aplicacion del por medio del nimeros de
<De qué manera la aplicacion del empresa Sanitarios EFICACIA
" planeamiento operarios, total del horas hombre, S ]
aplicacion del planeamiento Ceramicos, Lurin Es cuando lo planeado se
! ar sistematico de la horas maquina .por lo tanto la
planeamiento sistematico de la " < 2017.siendo sus ejecuta y los resultados
ar Sisiemal distribucion en planta productividad es optimizar el - A
sistematico de la |distribucion en planta dimensiones previstos son alcanzados,
Sistem: " incrementara la manejo de los recursos y S h : ° i
distribucion en planta incrementa la ) ! eficiencia y eficacia | donde ser eficaz es cumplir con [ Produccién en
plant: nere eficacia en el area maximizar los logros obtenidos. ‘ ‘ Kilogramos d atec.
incrementa la eficacia | eficacia en el area ; ) las metas y se logra la mejora kilogramos de ilogramos de esmate ce
del area de preparacién| de preparaciénde | € Preparacionde (Gutierrezy De la Vara ,2013. p.7) obteniendo los resultados de | esmalte ceramico [PE=: producido 100
esmalte en una =7Ki de esmalte ami

Elaboracién propia
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Anexo N°2 DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE MEDICION A TRAVES
DE JUICIO DE EXPERTOS

UCv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE: Aplicacion del Planeamiento Sistematico
de la distribucion en Planta y la Productividad del area de Preparacion de Esmalte Ceramico

Ne DIMENSIONES | items Pertinencia | polevancia? | Claridad® Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: Planeacion Sistematica de la distribucion en Planta

DIMFNSION1:D:stnbucnon general del silNo | siInolsilNo
conjunto

(Recorrido establecido/Recorrido planificado) L/
1 {x100 V Vi |7

DIMENSION 2: Plan de distribucion silNo | silNolsilhNo

detallada

2 | (Area disponible/Area requerida)x 100
DIMENSION 3: Instalacion Si| No | Si | No| Si | No
(N° de verificaciones realizadas en la

3 |instalacion de equipos/N° de verificaciones f/ / LA
proyectadas)x 100

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad del area de preparacion de esmalte ceramico

DIMENSION 1: Eficiencia Si| No | Si [No| Si|No
;| (Horas hombre Programado/Horas hombre / / J/

Empleado) X 100

DIMENSION 2: Eficacia Si | No | Si | No| Si | No

( Kilogramos de esmalte cerdmico producido
3 | Kkilogramos de esmalte ceramico ‘/ V /

programado)x100
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Anexo N°3 Area - Distribucion actual y area requerida de maquinaria y equipo- Método de

Guerchet

AREA TOTAL DISPONIBLE POR LA CANTIDAD DE MAQUINARIAS Y EQUIPOS -PREPARACION DE ESMALTE CERAMICO
| W [ wéins N "Maq [Ntados] im) | Am) | i) 55 (m2) | Seime) oromeo]sefm) F(1mad T |

1 Molino de bola 2 1 |55 27| 25| 148 | 148 | 5 94 | 391 | 783
2 |Balsas de almacenamientode 5000 litros] 2 1 241 24 | 45| 576 | 576 9 37 | 152 | 304
3 |Balsas de almacenamientode 2500 litros] 3 T [ 3714752 28 | 289 | 156 | 18 | 76 | 228
4 aguitador hibrahulico 1 2 2112 23| 24 48 23 | 23 | 95 95
5 Desferretizador 1 2 181 12| 23| 216 | 432 23 21 | 85 85
6 Balanza de 500 kg 1 1 051 08 [ 132 04 04 132 | 03 11 11
7 Agitador mecanico 4 1 151 1.2 3 18 18 12 11 | 47 19,0
8 Tamiz 2 3002212 2 | 264 | 792 4 34 | B9 278
9 | Bombas electricas de doble diafragma | 3 3 12 | 05 1 06 18 3 08 | 32 95
10 Tablero electrico 1 1 |06)02] 08| 012|0121] 087101103 03
1 Mesa de trabajo 2 1 18] 1 09 | 18 18 18 11 | 47 9,5
1 Tanque de agua 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Elaboracién propia

Area requerida

AREA TOTALREQUERIA POR LA CANTIDAD DE MAQUINARIA Y EQUIPOS - PREPARACION DE ESMALTE CERAMICO

1 |Molino de hola 2 T | 55) 27| 25 |1485] 148 | 5 881 | 3851 | 77,02
2 |Balsas de almacenamientode 5000 litro 4 1 241 24 | 45 | 576 576 18 342 | 1494 | 59,75
3 |Balsas de almacenamientode 2500 litro 4 1 L7137 152 (128 28 | 208 | 1,71 | 749 | 2998
4 |aguitador hibrahulico 2 2 21 12| 23|24 48 46 | 214 | 934 | 1867
5 |Desferretizador 1 2 (41 25| 23 {1025 205 | 23 | 912 | 39,87 | 3987
6 |Balanzade 500kg 1 3 (132 15 132|198 5% | 132 | 235 | 1027 | 1027
7 |Agitador mecanico 4 T (15 12 3 [18] 18 12 | 107 | 467 | 1867
8  |Tamiz 3 301220 12| 2 |64 7T 6 313 | 1369 | 41,08
9 |Bombas electricas de doble diafragma 4 3 12 05 1 106 18 4 071 | 311 | 1245
10 |Tablero electrico 2 1 10602108 (012] 0121 16 | 007 | 031 | 062
11 |Mesade trabajo 2 1 (18 1 (09 ([18] 18 18 | 107 | 467 | 934
12 |Tanque de agua 1 3 12112 6 |L4]| 43 6 L7 747 741

Elaboracion propia
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Anexo N°4 Recorrido por distancia actual de las areas del tercer nivel de planta de sanitario

ceramico

B

Elaboracién propia
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ANEXO N°5 Recorrido operativo en el area de preparacién de esmalte ceramico después de la

aplicacion del método

¥ = E
) —
= I
ALMACIN T AMPLIACION DE EL AREA DE
= LAB. (Laboratorio ceramico). |1,
L \3 !,f
- |
D il
|_l:'I 14 1 ..._l.'LLﬂ el |

Y = |
I ) = I. T_m_f
X -

Elaboracion propia

En el anexo N°5 se observa la solucion correcta de la distribucién de maquinaria y los
equipos, que se han instalado considerando el flujo del proceso de preparacion de
esmalte cerdmico se visualizan un recorrido de entradas y salida del producto a
comparacion de anterior antes de aplicar el planeamiento sistematico de la distribucion en

planta.
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Anexo N°6 Eficiencia antes de aplicacién del planeamiento sistematico de distribucién en planta

EFICIENCIA ANTES (6 MESES) 2016

TOTAL DE HORAS
TOTAL DE
HORAS Total/ TOTAL/ HOMBRE/6
Tiempo HORAS
PROGRAMADAS | semana (%) | MES (%) meses (HH)
EMPLEADAS
SEMANA (%)
Semanal |[209 82%
Semana 2 |244 70%
FEBRERO 172 72.6%
Semana 3 |250 69%
Semana 4 |250 69%
Semanal |260 66%
Semana 2 |[242 71%
MARZO 172 69.3%
Semana3 |234 74%
Semana 4 |258 67%
Semanal |86 200%
Semana 2 |254 68%
ABRIL 172 67.0%
Semana 3 |253 68%
Semana 4 |264 65%
70%
Semanal |260 66%
Semana 2 |258 67%
MAYO 172 67.1%
Semana 3 |256 67%
Semana 4 |[251 69%
Semanal (212 81%
Semana 2 |[239 2%
JUNIO 172 74.0%
Semana 3 |250 69%
Semana 4 |[232 74%
Semanal |328 52%
Semana 2 |[242 71%
JULIO 172 67.4%
Semana3 |[272 63%
Semana 4 |208 83%

Elaboracion propia
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Anexo N°7 Eficiencia después de la aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucién en

planta
EFICIENCIA DESPUES.(6 mes) 2016-2017
TOTAL
HORAS
HORAS HORAS HOMBRE TOTAL/
Total/ Semanal HOMBRE
TIEMPO HOMBRE PROGRAMADO Mensual
(%) /6 MESES
EMPLEADO | SEMANA (%)
(%)
SEMANA
semana 1 140 91%
Septiembre |semana 2 |146 88%
128 92.8%
semana 3 141 91%
semana 4 128 100%
semana 1l 141 91%
semana 2 128 100%
Octubre 128 95.8%
semana 3 130 98%
semana 4 136 94%
semana 1l 128 100%
semana 2 142 90%
Noviembre 128 94.8%
semana 3 144 89%
semana 4 128 100%
95%
semanal (136 94%
Diciembre [semana2 |[128 100%
128 92.6%
semana 3 142 90%
semana4 |[146 88%
semana 1 140 91%
semana 2 128 100%
Enero 128 97.5%
semana 3 130 98%
semana 4 128 100%
semana 1 132 97%
semana 2 |142 90%
Febrero 128 94.0%
semana 3 144 89%
semana 4 128 100%

Elaboracion propia
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Anexo N°8 Eficacia antes de la aplicacién planeamiento sistematico de la distribucién en planta

EFICACIA ANTES (6 meses) 2016

KG DE | kG. DE ESMALTE TIEMPO DE
TOTAL/SEMANA | TOTAL/ MES }
Tiempo ESMALTE PROGRAMADOS - %) PRODUCCION/6
% %
PRODUCIDO | SEMANA MES (PE) (%)
Semanal [10701.18 67%
Semana 2 [9940.42 62%
FEBRERO 16000 67.7%
Semana 3 [11636.17 73%
Semana 4 [11052.3 69%
Semanal [13342.72 83%
Semana 2 [13507.48 84%
MARZO 16000 84.1%
Semana 3 [13460.93 84%
Semana 4 [13498.18 84%
Semanal |[10757.04 67%
Semana 2 |[10757.04 67%
ABRIL 16000 68.1%
Semana 3 [11302.34 71%
Semana 4 |[10757.04 67%
Semanal [11238.5 70% 72%
Semana 2 [11501.84 72%
MAYO 16000 71.1%
Semana 3 [12087.04 76%
Semana 4 |10657.29 67%
Semanal |[8574.51 54%
Semana 2 ]9196.95 57%
JUNIO 16000 62.8%
Semana 3 |10538.92 66%
Semana 4 [11858.28 74%
Semanal [14004.9 88%
Semana 2 [11501.84 72%
JULIO 16000 76.0%
Semana 3 [13201.58 83%
Semana 4 [9907.17 62%

Elaboracion propia
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Anexo N°9 Eficacia después de la aplicacion del planeamiento sistematico de la distribucion

planta
EFICACIA DESPUES(6 mes) 2016-2017
KG DE
KG TOTAL KG TOTAL/ .
TTOTAL/SEMANA PRODUCCION/6
TIEMPO PRODUCIDOS | PROGRAMADOS MENSUAL
(%) MES (PE)
SEMANA SEMANA (%)
(%)
semana 1 15853.6 99%
Septiembre |semana 2 |14707.14 92%
16000 80.1%
semana3 |10757.04 67%
semana4 |9951.06 62%
semana 1 15644.79 98%
semana 2 15845.62 99%
Octubre 16000 98.7%
semana 3 15838.97 99%
semana 4 15833.65 99%
semana 1l 12160.19 81%
semana 2 12315.8 82%
Noviembre 15000 82.6%
semana 3 14342.72 96%
semana 4 10757.04 72%
semana 1 14498.33 91% 89%
Diciembre [semana?2 [15745.87 98%
16000 90.0%
semana 3 13004.74 81%
semana 4 14345.38 90%
semana 1 14342.72 93%
semana 2 15445.29 100%
Enero 15500 84.5%
semana 3 12939.57 83%
semana 4 9653.89 62%
semana 1 15902.81 99%
semana 2 15760.5 99%
Febrero 16000 97.4%
semana 3 15707.3 98%
semana 4 14963.83 94%

Elaboracion propia
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Anexo N° 10 Area de preparacion de esmalte ceramico antes y después

Fuente: Empresa productora de sanitarios ceramico

En el anexo N°10 se observa el desorden que existe antes de la aplicacion del método en el area en estudio por la inadecuada
distribucion de la maquinaria y equipos ubicados sin respetar la secuencia légica del proceso de preparacion de esmalte (flujo),

se evidencia mangueras corrugadas de succion y cables eléctricos que se cruzan impidiendo el libre transito de los materiales y

madquinarias.
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Anexo N°11 Distribucién de los agitadores antes y después

Agitadores

Después

ok

Fuente: Empresa productora de sanitarios

En anexo N° 11 anteriormente se evidencia la Maquinaria (agitadores) estan colocados en lugares que no corresponden a la

secuencia logica del proceso de preparacion de esmalte
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Anexo N° 12 Pesado de materia prima antes y después

Fuente: Empresa productora de sanitarios ceramico

En el anexo 12 se observa que anterior mente el proceso de pesado y mezcla del material se realizaba debajo de las estructuras
metalicas y delante de las balsas obstaculizando el trabajo de operacién de almacenamiento de esmalte y la figura después se

respeta el orden secuencial del proceso
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Anexo N° 13 Ubicaciones de mesa de control antes y después

o) Vs
& |

Después

Fuente: Empresa productora de sanitarios ceramico

En anexo N° 13 la mesa de control est4 ubicada de bajo de una estructura metalica donde en la parte inferior se almacenan
5000 litros de esmalte
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Anexo N°14 Descripcion situacional de la empresa

Generalidades

Resefia historica:

La empresa productora de sanitarios cerdmico en la cual se plasma nuestra
investigacion pertenece a la grupo VAINSA que se encuentra ubicado con
Direccion legal: Av. sub lote A1-3-2-B Urb. Industrial Las Praderas, Lurin-
Lima, a principios del 2014 surge la idea de unir las empresas de la
corporacion, con la finalidad de fortalecer las marcas mas prestigiosas del
mercado de griferias y sanitarios, consolidando los productos como las
preferidas del mercado nacional e internacional. La empresa disefia, fabrica,
comercializa y ofrece el mejor servicio post-venta de griferias, sanitarios y
accesorios de uso domestico e institucional.

La empresa productora de sanitarios ceramico del distrito de Lurin, ofrece
una amplia gama de disefios sanitarios, lavatorios, ovalines, urinarios, bowils,
pedestales y accesorios de ceramica vitrificada, actualmente la empresa
produce alrededor de 35,000 piezas sanitarias al mes con una excelencia
participacion en el mercado nacional del 35%, se importa a paises como
Ecuador, Colombia, Chile, ofreciendo productos en calidad estandar y
comercial segun la exigencia del cliente

Dicha empresa tiene como principales cliente a las distribuidoras nacionales:
Comerciantes Importadores S.A, Decor Center, Sodimac, Sanitarios a Chong,
promesa S.A, Maestro y Cassinelli y es una oportunidad de mejorar los

niveles de productividad en todas la areas productiva de la empresa.

» Vision “Ser la empresa lider del mercado peruano en soluciones para
bafios y cocinas, y un referente en el mercado latinoamericano, con productos
y servicios que satisfacen las necesidades y expectativas de nuestros
clientes”

» Mision “Mejorar la calidad de vida de las personas satisfaciendo sus

expectativas en bafios y cocinas, alcanzando niveles de éxito en cada
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categoria de negocio en la que participamos, en beneficio de nuestros
clientes, colaboradores y accionistas, actuando con responsabilidad social”

» Valores corporativos

¢ Integridad.-Una persona integra es aquella que seguia por principio, los
gue defenderd ante cualquiera circunstancia, actuando con transferencia y

honestidad, pensando en el beneficio de la empresa, sin beneficio personal.

¢ Respeto.-Aceptar la diversidad cultural, religiosa, de género y ser tolerante.
Tratar de manera respetuosa a todos los colaboradores de la empresa y

cuidar las instalaciones y servicios de empresa como si fueran propios.

e Orientacion al cliente.- Auténtica predisposicion y entrega para entender
las necesidades de clientes internos y externos brindarles una experiencia

extraordinaria.

e Excelencia trabajando en equipo.-Busqueda constante para alcanzar el
objetivo comun, convencidos que trabajando en equipo lograremos resultados

extraordinarios.

e Seguridad.-Realizar todas las actividades pensando en nuestra seguridad

y la de nuestra compafieros, para poder regresar a casa sanos y salvos.
e innovacion.- explotar, experimentar y aprender, alcanzando soluciones

novedosas y aprovechando las oportunidades que ayuden a mejorar la
calidad de productos, procesos, bienes y servicio.

162



Anexo N°15 Organigrama general de la empresa productora de sanitarios ceramicos

ORGANIGRAMA GENERAL DE LA EMPRESA PRODUCTORA DE SANITARIOS CERAMICOS

GENERAL
GENERAL
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Elaboracién propia
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Anexo N°16 Descripcion de las areas de la empresa

Se describen a continuacion:

La Gerencia

Es la ejerce la planificacion, organizacion, la direccidén, control y supervision
de los recursos administrativos de todas las areas productivas de la
organizacién, asi mismo establece politica y normas generales para el buen

desarrollo de la misma

Logistica
El planeamiento y control logisticos son sus principales funciones dentro de la
empresa direccionada a la compras de materiales, establecimiento de

politicas y gestion de inventarios, andlisis y seleccion de proveedores.

Produccién

Es el area de programar la produccién de sanitarios ceramicos lo cual se va a
producir de acuerdo al plan mensual de ventas de forma diaria. Controlar los
recursos destinados al proceso productivo y la calidad de los productos en

proceso

Planeamiento y control de la produccién:

Encargada del cumplimiento de los planeamientos y el control de los
indicadores de la produccion de todas las areas productivas de la empresa.
Es encargada también de la verificacién de los stocks e inventarios mensual

de la materia prima, productos en proceso

Control de calidad:
Verificacion y control del cumplimiento de los procedimientos e instructivos de
los procesos, encargada también del control de las especificaciones de las

materias prima que ingresan al proceso productivo, realiza el control
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minucioso de los productos terminado de todas las lineas que cumplan que

las normas nacionales e internacionales.

Comerciales:

Encargado de realizar las ventas del producto en todas las tiendas, mantiene
comunicacion constante con los 6rganos de la empresa para lograr los
cumplimientos de las ventas y busca la captacion de nuevos clientes o

mercados.

Recursos Humanos:

Responsable del reclutamiento y la seleccion del personal para los diferentes
puestos laborales, también se encarga los asuntos referidos al clima laboral

para obtener un ambiente agradable con respeto y tolerancia.

Es el area que se encarga de atender todas las necesidades vy
situaciones referidas al personal humano de la empresa y es responsable de
hacer cumplir las leyes laborales, encargada de organizar reuniones y

celebraciones
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Anexo N° 17 Data de horas extras de las areas productivas de la empresa productora de

sanitarios ceramico
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Fuente: Empresa productora de sanitarios ceramicos
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Anexo N°18 Data de preparacion de esmalte cerdmico antes de la aplicaciéon del planeamiento

sistematico de la distribucién en planta
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ombre y firma d

Fuente: Empresa productora de sanitarios ceramico
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Anexo N°19 Data de preparacion de esmalte ceramico después de la aplicacién del planeamiento

sistematico de la distribucién en planta
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