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RESUMEN

La empresa Industrias y Servicios Ancash E.I.R.L., es una empresa peruana del sector servicio,
dedicada a la elaboracion de helados. El presente proyecto tiene como objetivo general; realizar
la redistribucion de planta para mejorar la productividad en la empresa Industrias y Servicios
Ancash E.1.R.L. El disefio de esta investigacion es experimental de tipo pre experimental debido
a que se estudiaron cambios producidos en el tiempo y en una misma muestra. El proyecto tuvo
como poblacion y muestra 4 meses laborales equivalentes al mes de enero, febrero, marzo y
abril con datos que la empresa trabajo 26 dias al mes y los 4 meses después de aplicada la nueva
distribucion setiembre, octubre, noviembre y diciembre. EI muestreo utilizado fue, el no
probabilistico por conveniencia. Las técnicas fueron: la observacion directa, recoleccion de
datos y el célculo de superficies. Los instrumentos utilizados durante el proyecto fueron:
formatos de recopilacion de tiempos, diagramas de recorridos, DOP, DAP, registro de
cantidades producidas, registro de hora hombre, hora maquina, materia prima y registros de
costos de produccion; todos ellos permitieron hacer un buen anélisis facilitando a la solucién
del problema en estudio realizando una nueva y mejor distribucién de planta en la empresa, y
asi mejorar la productividad. Para concluir, se realiz6 un diagndstico en la empresa para
determinar el estado en el cual se encontraba, posterior en ello se realizé la redistribucion de
planta utilizando el método Guerchet, evitando asi recorridos innecesarios, y la utilizacion
adecuada de espacios para el desplazamiento del trabajador; esto dio como resultado el
incremento de la productividad hasta un 32% logrando aumentar en 0.12 puntos respecto a su

anterior productividad.

Palabras clave: Distribucién, productividad, eficiencia, materia prima, mano de obra.
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ABSTRACT

Industries and Services Ancash E.I.R.L., is a Peruvian company in the service sector, dedicated
to the production of ice cream. The present project has as a general objective; Perform plant
redistribution to improve productivity at Industries and Services Ancash E.I.R.L. The design of
this research is experimental of a preexperimental type because changes in time and in the same
sample were studied. The project had as population and shows 4 work months equivalent to the
month of January, February, March and April with data that the company worked 26 days a
month and 4 months after the new distribution was applied September, October, November and
December. The sample used was, not probabilistic for convenience. The techniques were: direct
observation, data collection and surface calculation. The instruments used during the project
were: time collection formats, route diagrams, DOP, DAP, record of quantities produced, man
time record, machine time, raw material and production cost records; All of them allowed us to
make a good analysis, facilitating the solution of the problem under study by making a new and
better distribution of the plant in the company, to improve productivity. To conclude, a diagnosis
was made in the company to determine the state in which it was located, after that the plant
redistribution was carried out using the Guerchet method, thus avoiding unnecessary routes, and
the proper use of spaces for worker displacement; This resulted in an increase in productivity

up to 32%, increasing by 0.12 points compared to its previous productivity.

Keywords: Distribution, productivity, efficiency, raw material, labor.



INTRODUCCION

Realidad problemética: En el afio 2019, la redistribucion de planta y su repercusion en las
productividades de las empresas, es un tema relevante a nivel global, ya que la
productividad es un tema importante y de preocupacién para las empresas. En este tema
se tiene como referencias a los Irlandeses, ya que, ocupan el primer puesto con la mayor
productividad en el mundo con un 95.5% ddlares por hora trabajada, esto se debe a una
buena materia prima existente, mano de obra, una excelente calidad de investigacion vy,
sobre todo, a las mejores condiciones laborales dentro de la organizacion (World
Economic Forum, 2018). De este modo, un estudio realizado por expertos en finanzas
estadounidenses para la web Business Insider, analizan el éxito de una buena
productividad de la siguiente forma: “No se gana solo trabajando duro, se gana trabajando
de forma inteligente” (Lira, 2014). Esto quiere decir que el trabajo duro no es suficiente,
sino la manera correcta de como realizar las funciones para facilitar las labores diarias.
Por ende, los expertos tratan de plasmar, que no solo se trata de trabajar y trabajar, sino
que se debe buscar propuestas que mejoren la produccion, en este caso la distribucion de
la planta, analizando el estado situacional actual de la empresa y después realizar algunas
mejoras para incrementar la productividad. La distribucion de planta se ocupa
principalmente en una buena manera de hacer las distribuciones y asi facilitar los procesos,
pero si dichas areas estan mal distribuidas, los problemas también se conocen como
problemas de disefio de instalaciones, de la misma manera, el problema de la disposicion
dinamica de instalaciones es el problema de asignar departamentos a las ubicaciones
predeterminadas en el piso de la planta durante varios periodos para minimizar los costes
de manipulacién y reorganizacion de materiales. Hoy en dia, existe escasez de tierras para
construir fabrica, por lo que se aprovecha la construccién horizontal o de varios pisos. En
este documento, propusimos una formulacion de programacion de enteros mixtos para el
problema de disefio de instalaciones multiplanta estatica y dindmica. Para futuras
investigaciones, se propone considerar la ubicacion del punto de entrada/salida en el
disefio del problema de disefio de las instalaciones (Drira et al., 2007, p. 255). Por su lado,
Tompkins (2010, p. 10), “Los problemas relacionados con la distribucion de planta se

observan generalmente debido a los diversos desarrollos que se producen



simultaneamente. Estos desarrollos incluyen la adopcion de las nuevas normas de
seguridad, cambios en el disefio del producto, la decision de establecer una nueva planta,
la introduccion de un nuevo producto, la retirada de las diversas instalaciones obsoletas,
etc. El disefio de las instalaciones ha sido un problema complejo al que se enfrentan los
amplios sectores industriales durante las ultimas décadas. Segun algunas estimaciones,
hasta el 50% de los costos de operacion se deben a la manipulacién de materiales de las
instalaciones”. de la misma manera “The dynamic facility layout problem is the problem
of assigning departments to the predetermined locations on the plant floor for multiple
periods to minimize material handling and rearrangement costs. Nowadays, we encounter
with shortage of lands to build factory, so we use of several floor. In this paper, we
proposed a mixed integer programming formulation for static and dynamic multi floor
facility layout problem. For future research, it is proposed to consider input/output point’s
location in designing facility layout problem” (Drira et al., 2007, p. 255). Por su lado,
Tompkins (2010, p. 10), “The problems related to plant layout are generally observed
because of the various developments that occur simultaneously. These developments
include the adoption of the new standards of safety, changes in the design of the product,
the decision to set up a new plant, introducing a new product, withdrawing the various
obsolete facilities, etc. Facility layout design has been a complex problem facing wide
industrial sectors for the last decades. By some estimation, up to 50% of operating costs
are due to facility material handling”. Segun la publicacion de Hermarta Arquitectura,
contar con una oficina bien disefiada puede llegar a incrementar la productividad en las
empresas hasta un 20%. Y es que un mal disefio del espacio de las areas influye
negativamente a la salud del trabajador, reduce la calidad del producto y disminuye el
nivel de la produccion. La productividad de una empresa se relaciona con el desempefio
del trabajador, es decir es la relacion entre los recursos obtenidos y los recursos que se
utilizaron en la produccién. Entonces, la distribucion es muy importante puesto que, con
un buen disefio de planta se incrementa la productividad favorablemente para la empresa,
y que también mejora la calidad de vida y seguridad del trabajador. Para Llanos (2017),
los paises de América Latina como Colombia, Chile, Argentina y Perd, su principal
problema radica en la falta de un buen manejo de distribucién en cuanto a sus plantas

productoras, impidiendo asi el mejoramiento de su productividad. Por ello las empresas



deberian poner méas atencion en esta probleméatica que involucra alternativas de
distribucion como solucion y asi perseguir sus objetivos planteados, implica también
realizar una forma sistematica de distribucion en todas las instalaciones segun las bases
productivas de cada pais, entonces tendrian otro rostro completamente diferente. Hoy en
dia la mayoria de las empresas disefian a su manera; es decir, las personas que no tienen
una idea muy clara sobre el tema, no emplean métodos para una buena distribucion, menos
aun toman en cuenta algunos factores influyentes en ello, por lo tanto, un mal disefio y
distribucion trae consecuencias de efecto negativo a mediano y largo plazo afectando
principalmente a la productividad, bienestar y salud de los laboradores, ya que el disefio
y distribucion de areas en la produccién induce directamente con la productividad, he ahi
el problema. Aquellas empresas que no realizan una buena distribucion de sus &reas una
vez sabiendo la magnitud del problema tienden a tener baja productividad, retrasos en la
produccion, esfuerzos y movimientos innecesarios hechos por el personal, por ultimo,

accidentes en la operacion.

En la cuidad de Huaraz, se cuenta con una gran variedad de insumos las cuales presentan
condiciones favorables para tener una potencial empresa productora que aproveche estas
variedades, pero el problema es, que tienen un defectuoso disefio y distribucion de
maquinarias y areas de trabajo, dichas entidades no ponen énfasis en ordenar todo sus
elementos que conforman su industria ni tampoco respetan la secuencia légico del proceso
ni el ordenamiento fisico, es por ello que se genera los desplazamientos innecesarios, las
demoras en areas de trabajo, accidentes, entre otros. La problematica local se encuentra
en la empresa Industrias y Servicios Ancash E.I.R.L, dedicada a la elaboracién de helados
de distintos sabores con frutas de la region, dicha entidad se encuentra ubicada en la av.
Raymondi N° 371 — 735. Conociendo un poco mas de su historia, en los afios 70 la
empresa ya estaba en funcionamiento en el Jr. 2 de mayo (frente al mercado chico de
Huaraz hoy) a espaldas de la catedral de nuestra ciudad, en el afio 1970 los sorprende el
terremoto, perdiendo asi maquinas y equipos de gran valor. En los primeros afios de la
década de los 80" la empresa Heladeria Ancash alcanza un gran desarrollo abarcando todo
el Norte Chico, Barranca y sus Distritos de Paramonga, Supe Pueblo y Puerto, Pativilca y

anexos. El suefio de ampliacion de la empresa se fue cristalizando hasta que en el



desastroso gobierno del 85 al 90 por cuestiones de indole politico afect6 a todo el pais, la
hiperinflacién, escases de alimentos, la falta de insumos para la produccion, combustible
y la crisis generalizada que afecto a millones de peruanos y a la que se sumo el terrorismo
que, junto al desastre Gubernamental, causaron el atraso del Pais junto a los suefios de
miles de peruanos, y la empresa Heladeria Ancash no fue ajena al desastre. Hoy en dia, la
empresa se viene posicionando nuevamente en el mercado local con una linea de
productos muy variados que abarcan las ramas de Heladeria Artesanal. En octubre de 2018
se instalé una sucursal en Barranca, pero la empresa no cumple con la produccion
necesaria para abarcar ambos mercados, esto se debe a la baja produccion en Huaraz,
debido a la mala distribucion y disefio de sus areas el cual conlleva a demoras, recorridos
y esfuerzos innecesarios por parte de los operarios bajando asi la productividad tanto de
ellos mismos como de la empresa. Eh aqui el problema identificado en la empresa
Industrias y Servicios Ancash. La empresa se encuentra distribuida de la siguiente manera:
Primer piso en la zona interna se ubica el area de cocina es el primer paso para la
produccién de helados, es decir ahi ocurre el proceso de coccion en donde se realiza el
hervido de la leche junto a la margarina para luego ser llevado al proceso de batido,
proceso que se encuentra en el segundo piso. En el primer piso también se encuentra el
homogenizado, proceso casi final de la produccion de helados, en donde mediante el uso
de maquinarias los cuales se encargan de bajar la temperatura para que el helado que esta
en estado liquido pase a solidificarse y luego pasen a ser guardados a las congeladoras.
Por otro lado, en el mismo piso se encuentra la linea de produccion de tortas y bocaditos
en donde tienen una sala que es utilizada para la decoracion de tortas. En la zona externa
es el area de ventas, en la que se atiende a los clientes segun su preferencia. En el segundo
piso se encuentra el depdsito de los insumos y materia prima, esta también el area de
batido en donde se sube la mezcla de la leche con la margarina, ahi también se realiza el
licuado de frutas para luego ser homogenizado con la leche. y a su vez en el mismo piso
se encuentra el area de servicios lo que actualmente se usa para hornear los queques, panes
y bocadito, por ultimo, se encuentra la oficina del duefio. Entonces como ambas lineas de
produccién se encuentran juntas y mal distribuidas es en ello que radica el problema.
También se debe tener en cuenta que en el segundo piso no cuenta con espacio suficiente

para trasladar todas las maquinarias de la linea de helados, pero si con espacio adecuado



para la pasteleria, por lo que se debe tomar en cuenta las mediciones de las &reas para
trasladar todas las maquinarias para producir helados al primer piso y de la misma manera
de las tortas en el segundo piso, de esta manera los trabajadores, ya no realizarian
esfuerzos ni recorridos innecesarios al momento de subir la leche caliente con riesgo de
accidente mientras se baja los queques para ser decorados ya que la escalera es en forma
de caracol y no es nada adecuado para una planta lo que es muy peligrosa debido que el
trabajador baja para hervir la mantequilla en la cocina y sube con el insumo, después baja
con el batido de helados para luego homogenizarlo, este batido tiene un peso regular lo
que podria provocar accidente como caidas con el material, y aparte de eso el trabajador
realiza movimientos innecesarios puesto que toda la produccién de helados se podria
trasladar al segundo y evitar el esfuerzo del trabajador. De tal manera, se observaron los
siguientes problemas principales ya sea en el primer piso como en el segundo piso:
cantidad irregular de produccion ya que no abastece para la tienda principal que esta en
Huaraz, asi como también para la sucursal que estd en Barranca, inadecuada distribucion
de maquinas debido que se encuentran dispersas tanto en el primer como en el segundo
piso, esto dificulta en la produccion de helados porque se pierde tiempos en realizar el
sube y baja, en la produccion de pasteles de igual manera porque se tendra que subir a los
insumos necesarios para la elaboracion de queques, después trasladar al primer piso para
la decoracion de tortas y finalmente después del proceso del decorado se lleva al almacén,
las areas de trabajo son riesgosos debido a que la escalera no tiene la forma adecuada para
facilitar el traslado de materiales y/o productos por el trabajador y a su a vez junto con la
escalera se encuentra un espacio que se utiliza para colocar los materiales que no son
utilizados o no se requieren para la produccion de helados ni para pasteles, lo que estaria
estorbando o0 méas bien es un peligro puesto que puede caer en algin momento y tener
consecuencias graves, y esto puede llevar a accidentes para el trabajador y perdidas de
materiales para la empresa, recorridos y esfuerzos innecesarios por parte del personal
debido a que tiene que subir y bajar para completar los procesos tanto para la produccion
de helados y de pasteles. Estos problemas dan paso a demoras en la produccion de helados
y pasteles, por el cual no se llega a producir lo que se requiere para abarcar el mercado de
Huaraz y en Barranca, también. Para ello la presente investigacion se enfocd a la

realizacion de una nueva distribucion de sus maquinarias y areas donde se ubicé las



maquinas de helados y pasteles, se realizé también un estudio de todas las areas que cuenta
la empresa y se definid qué linea ird en el primer piso como en el segundo piso. Se
realizaron también estudios de los espacios, mediciones de todas las areas con el método
de Guerchet, con este método se midieron las areas para luego ser ubicadas todas las
magquinarias y equipos que cuenta la empresa para la realizar la produccion, estos datos
nos sirvieron para colocar de manera adecuada las maquinarias con su espacio suficiente
para el traslado del personal sin dificultad y evitar cruzar insumos de ambas lineas en el
trascurso del proceso de elaboracion. La distribucion ayudo también a que el trabajador
no realice recorridos ni esfuerzos innecesarios, porque se estudié minuciosamente los
procesos de cada producto y que piso fue el adecuado para cada uno de ellos. De esta
manera el trabajador se sentira satisfecho en su trabajo y sin preocupaciones de sufrir un
accidente, de igual manera la empresa redujo perdidas de materiales y tiempos durante el
proceso productivo de los distintos productos. La empresa cuenta con maquinarias para la
produccién de helados: una balanza, que sirve para pesar de forma exacta los insumos
requeridos para la produccion de cada linea, batidora para el helado, en la que se mezcla
los insumos para la elaboracion de helados segun el sabor que se prefiere,
homogeneizadora que es la que lleva bajo cero la mezcla para convertir en helados, cocina
y olla, para hervir la margarina junto con la leche. Y para la produccion de pasteles se
cuenta con horno, una maquina batidora, también maquina para realizar tortas. La empresa
también cuenta con una movilidad para poder trasladar los productos hasta Barranca.

Los problemas de productividad en la empresa Industrias y Servicios Ancash E.1.R.L. son
los siguientes: baja productividad del operario, materia prima, maquina, etc. Es baja
productividad debido a que la produccion actual es de 60 litros de helados/dia, en
comparacion con el estandar nacional que es de 80 litros/dia. Por lo que se presentan
tiempos muertos en cada operacion, genera pérdidas y desconfianza por parte del cliente
hacia la empresa, y cuanto al traslado a Barranca solo lleva poca cantidad y gasta en
trasporte. Nuestro trabajo influyo directamente a la mejora de la productividad, disminuy6
también como parte de ello los recorridos y esfuerzos innecesarios y riesgos a los que se
expone el elaborador al momento de realizar el trabajo. Problemas que hay en distribucion

de planta en la empresa Industrias y Servicios Ancash E.l.R.L. son los siguientes: la



deficiente ubicacion de las maquinas, Existencia de espacios reducidos o insuficientes
para un adecuado transito del operario, la maquinaria, y los productos en proceso.

“El diagrama de Ishikawa, ayuda a identificar las posibles causas y partir de ellas para
poder identificar el problema raiz y una vez identificado el problema se debe plantear
soluciones” (Romero, 2010, p. 76). El autor nos menciona que el diagrama de Ishikawa,
nos ayuda a identificar causas que generan problemas frecuentemente acerca de
sobrecostos e incumplimiento de metas. Los cuales influyen en la baja productividad de
las empresas. En el siguiente Ishikawa se presenta la identificacion del problema en
estudio, en donde se puede observar las causas que afectan a la baja productividad, y la
principal y mas importante es la mala distribucion de &reas concerniente a la produccion
de helados, ademas de, que el operario realiza recorridos y esfuerzos innecesarios durante
todo el proceso productivo, lo mismo que genera pérdidas de tiempos durante el traslado,
produccién pudiendo ser estos mas cortos si aplicamos un determinado redisefio de areas

y asi poder mejorar la productividad de la empresa (ver anexo 5).

Trabajos previos: Roa y Rivera (2017), en su tesis “propuesta para el diserio y
distribucién de planta para las instalaciones de produccion de biopinturas mediante
técnicas de ingenieria”. Bogota. Los autores plantean como objetivo general, disefiar una
distribucién de la planta con el fin de asegurar el aumento de la productividad y las
condiciones del lugar de trabajo. Las metodologias utilizadas durante la realizacion de su
investigacion fueron; localizacion de planta, disefio y distribucion de areas de trabajos, el
Systematic Layout Planning (SPL), prondsticos de produccion y el diagrama relacional.
La poblacion y muestra de dicha investigacion estuvieron compuestas por los trabajadores
y las areas de las instalaciones de produccién de biopinturas. Las técnicas e instrumentos
utilizados fueron; la recoleccion de datos mediante la observacion directa, el analisis de
datos y el uso de encuestas a los trabajadores. Para finalizar los autores concluyen que,
antes de realizada la investigacion su eficiencia era de un 52% y sus distancias de recorrido
entre areas era de 89,11 metros; una vez realizada dicha redistribucién logré mejorar la
eficiencia en un 76% y reducir las distancias de recorrido hasta un 53.24 metros.

Camacho y Rivadeneira (2014), en su tesis “Control y visualizacion de los procesos de
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la asignacion de los operadores en la linea de produccion de la Empresa DIMALVID”
Ecuador. Los autores plantearon como objetivo general, realizar una propuesta de
optimizacién para el area de produccion en la empresa DIMALVID, haciendo una
reubicacion de sus estaciones de trabajo. También sefialan que las metodologias que
usaron fueron: el andlisis de Pareto, flujo de materiales, estaciones de trabajo,
planificacion sistemética (SLP). Su poblacién y muestra de dicha investigacion estuvo
conformada por las maquinas y trabajadores del area de operaciones de la planta. Las
técnicas que emplearon los autores fueron; la observacion directa, entrevistas y encuestas;
las herramientas utilizadas fueron, el cronometro de vuelta a cero y una hoja te trabajo en
Excel. Por ultimo, los autores concluyen que, una vez realizados los diferentes estudios
en las operaciones y de brindar un nuevo planteamiento de reubicacion, se pudo optimizar
el area de produccion y como consecuencia se aumento la eficiencia de un 36.20% hasta
un 79%, de manera que se facilito asi las operaciones en el area.

Tenemos también Ashqui y Mora (2018), en su tesis “Rediseiio de procesos en la
industria lactea el Paraiso, ubicada en el canton Salcedo provincia de Cotopaxi’.
Ecuador. Los autores plantearon como objetivo general, realizar un redisefio de procesos
para la utilizacion eficiente de la totalidad de la nueva area en la industria lactea el Paraiso.
La metodologia utilizada por dichos autores fue; la redistribucion de planta mediante la
utilizacion para realizar el Layout, el Systematic Layout Planning (SPL) y el uso del
AutoCAD para la distribucidn de las nuevas areas. La poblacion y muestra estudiada en
dicha investigacion fueron las unidades producidas y las maquinarias de dichas empresas.
Las técnicas e instrumentos en el cual se basaron los autores fue la observacion directa de
los procesos productivos. El autor concluye que luego de una inspeccion actual de la
empresa y hecha una nueva modificacion en sus areas y la nueva infraestructura se
pudieron determinar que gracias a ello se optimizo la calidad y el ciclo de produccion.
De La Cruz (2017), en su tesis “Distribucion de planta para la mejora de productividad
en el drea de operaciones de la editorial Wari S.4.C.” Lima. El autor plantea su objetivo
general, determinar de qué manera la distribucién de planta mejora la productividad en el
area de operaciones de la empresa editorial Wari S.A.C. Menciona que las metodologias
utilizadas fueron; diagrama de operaciones del proceso, diagrama de actividades,

diagramas de recorridos, método de Guerchet y calculos de superficies. La poblacion y



muestra de dicha investigacion estuvo conformada esta conformada por la produccion
realizada en 29 dias en un mes en un antes y un después. Las técnicas que empleo el autor
fueron; la observacion directa, entrevistas, el check list, lista de actividades y el diagrama
de flujo. Por ultimo, el autor concluyd que, al inicio de su investigacion, la empresa tuvo
una productividad de 58.09%, una eficiencia de 68.15% y sus distancias recorridas durante
todo el proceso de produccion fue de 108 metros, menciond que una vez realizada la
distribucion en planta logré aumentar su productividad a un 79.68%, su eficiencia hasta
un 81.61% y su nueva distancia a recorren durante el proceso productivo es de 88 metros.
Por otro lado, tenemos Aguilar y Sédenz (2016), en su tesis “Evaluacion de la
productividad actual y redisefio de la distribucion de planta para su mejoramiento en la
factoria Correa WAN”. Los autores plantearon el siguiente objetivo general, disefiar una
nueva redistribucion de planta para mejorar la productividad en la Factoria Correa Wan,
para lo cual utilizaron la metodologia de Planeacion Sistematica de la Distribucion (SPL),
diagrama relacional de recorrido y actividades y el método de Guerchet. La poblacion y
muestra en la cual se basaron los autores fueron; la infraestructura y elementos que
intervienen en la produccion como son los operarios, maquinas y materiales de sus
diferentes areas. Las técnicas utilizadas fueron la observacion directa, archivos
documentarios, mediciones y sus instrumentos fueron la lista de cotejos y la wincha para
la medicidn. Los autores concluyeron que la empresa solo utilizaba el 19.35 % de las horas
disponibles , y con la propuesta se lograron aumentar a el 27.80 % también con la nueva
distribucién conllevo a reducir los largos movimientos y recorridos en las diversas areas
de trabajo, mediante la aplicacion del método de Guerchet se logro calcular las superficies
de cada maquina, y también se determind que la empresa solo utilizaba el 19.35 % de las
horas disponibles , y con la propuesta se logré aumentar a el 27.80 % en las horas
disponibles. Sanchez y Soberdn (2017), en su tesis “Rediserio de distribucion en planta
para reducir el costo de movimiento de materiales en la empresa de calzado Paola Della
Flores”. Trujillo. Los autores plantean como objetivo general, redisefiar el ordenamiento
fisico de las instalaciones de la empresa de calzado Paola de la Flores con el fin de reducir
costos de movimiento de materiales. Dichos autores mencionan el uso de la metodologia
de la planificacion de la capacidad y el Systematic Layout Planning (SLP). La poblacion
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la empresa Paola Della Flores, consideran a la muestra igual que su poblacidn ya que no
contemplan la posibilidad de utilizar una muestra aleatoria. Las técnicas e instrumentos
que utilizaron en dicha investigacion fueron las entrevistas y la observacion directa. Por
lo tanto, concluyen que la empresa desperdiciaba el 46% de su instalacion por lo cual
después de realizar dicho trabajo de un redisefio en la redistribucion de planta se pudo
reducir el costo de movimiento de materiales en un 59%. También se logr6 reducir las
distancias en sus recorridos por movimiento de materiales a un 126.09m2.

Campos (2017), en su tesis “Aplicacion de la redistribucion de planta para mejorar la
productividad en industries campos fundicion E.IR.L.”. Lima. El autor plante6 como
objetivo, determinar de qué manera la redistribucion en planta mejora la productividad en
la empresa industries campos fundicion E.I1.R.L. Sefial6 que las metodologias utilizadas
fueron; la distribucion por procesos, distribucion por posicion fija, distribuciones hibridas
y el estudio de tiempos. La poblacion y muestra de dicha investigacion comprendié a las
piezas de aluminio durante 30 dias que corresponde a un mes en un antes y despues. Las
técnicas e instrumentos que emple6 el autor fueron la observacion directa y recopilacion
de datos. Por ende, concluyé que antes de realizar la redistribucion de planta su
productividad fue de 1.94% y luego de aplicada la investigacion, la planta logro
incrementar su productividad hasta un 2.43%. Mayhuire (2017), en su tesis “Aplicacion
de distribucion de planta para incrementar la productividad en la Fabricacion de cajas
de carton, Empresa Comercializadora de Envases JUSU.” Chilca. El autor se propuso,
determinar como la distribucion de planta incrementa la productividad en la fabricacion
de cajas de carton en Comercializadora de Envases JUSU. Las metodologias utilizadas
por dicho auto fueron; el método de Guerchet, método del ranking de factores, nimero
minimo de estaciones, proximidad de actividades y medicion de. Su poblacidén y muestra
del mencionado trabajo de fueron las doce semanas para el antes de la aplicacion y doce
semanas después de la aplicacidn. Sus técnicas e instrumentos en el cual se basé el autor
fueron la observacion, recoleccion de datos, el crondmetro y la wincha métrica. Por
altimo, el autor concluyé que luego de la aplicacion del trabajo, en este caso la
distribucidn, se logré incrementar su productividad en la fabricacidn de cajas de carton en

un 83% en promedio.
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Espinoza y Puchoc (2018), en su tesis “Redisefio de puesto de trabajo para incrementar
la productividad en la empresa ACUAPESCA S.A.C.”, Casma. Los autores plantearon su
objetivo general, redisefiar los puestos de trabajo para incrementar la productividad de la
empresa ACUAPESCA S.A.C. Sefialaron que las metodologias utilizadas fueron; el
diagrama de Ishikawa, diagrama de operaciones, diagrama de recorridos y la tabla
relacional de actividades. La poblacion estuvo representada por la productividad de los
500 trabajadores del &rea de produccion de la empresa y la muestra de dicha investigacion
fue la productividad de los trabajadores en los 3 Gltimos meses. Los autores utilizaron las
siguientes técnicas e instrumentos; la observacién directa, analisis y recopilacién de datos,
cuestionarios, guia documental y formato de productividad. Por altimo, los autores
concluyeron que después de aplicada dicha investigacién, en la empresa ACUAPESCA,
se llego a elevar la productividad a un 87.56%.

Sulca (2017), en su tesis “Distribucion en planta para optimizar el proceso de produccion
de cerveza en la empresa Sierra Andina Brewing Company.” Huaraz. El autor planteo el
siguiente objetivo general, realizar una distribucion en planta para la optimizar el proceso
de produccion de cerveza en la empresa Sierra Andina Brewing Company. Sefiala que las
metodologias utilizadas fueron; el diagrama de Ishikawa, DOP, DAP, diagrama de
recorridos y la tabla relacional de actividades. La poblacion y muestra de dicha
investigacion fue las instalaciones y areas de dicha entidad. Las técnicas e instrumentos
en el cual se basa el autor fueron; la observacion directa, recopilacion de datos, fichas de
especificaciones de maquinas, matriz de tiempos y matriz de relacion de actividades. Por
altimo, la autora concluyo, que después de aplicada dicha investigacion en la empresa
SIERRA ANDINA se elevo la productividad hasta un 65.97 % mediante lo cual pudo
optimizar su produccion. Canto y Rojas (2018), en su tesis “Distribucion de planta para
mejorar la productividad, sub-area de habilitado y produccion, empresa EPIN S.A.C”.
Chimbote. Los autores presentaron como objetivo general, implementar la dptima
distribucién de planta con el método Systematic Layout Planning para mejorar la
productividad en el sub-area de habilitado y produccion de la empresa EPIN S.A.C. las
metodologias en el cual se basan los autores es; el flujo grama de produccion, distribucion
de planta y el SPL. La poblacion y muestra de la investigacion fueron: todas las areas que
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cual se basaron los autores son los siguientes; el diagndstico situacional, el diagrama de
Pareto e Ishikawa. Para finalizar los autores antes mencionados llegaron a la conclusion
de que la distribucion de planta obtenida mediante el SPL (Systematic Layout Planning)
fue la méas Gptima, a diferencia de la distribucion inicial, ya que anteriormente se tenia una
distancia de 295,68 metros en los recorridos para el proceso productivo y lograron reducir
hasta 245.15 metros, y logrando también incrementar la productividad en un 18,49% mas
que en anterior.

Teorias relacionadas al tema: distribucion; La busqueda de informacion se dio abarcando
autores que aporten sobre la variable redisefio, tal como se muestra a continuacion. Lopez
(2008, p. 47), nos manifiesta que Layout es una forma organizada para planear una
distribucion de planta. Consiste de fases de trabajo, procedimientos e identificar relaciones
y analizar las areas en el proceso de la distribucion. Las fases son: Localizar el &rea a ser
distribuida, Distribucién que incluya todas las areas y bloques, Plan detallado de
distribucion en la planta, Realizacion de la distribucion. El autor menciona que disefio se
refiere al arreglo optimo de las facilidades incluyendo personal, equipos, espacio de
almacenamiento y todos los servicios involucrados, para asi brindar seguridad y saludad
de calidad al trabajador, de la misma manera reducir los tiempos muertos disminuyendo
las distancias innecesarias recorridas por el operario. Por otro lado, para Meyers (2006),
La distribucion es la relacion de credibilidad y exactitud de los datos de la informacion
con la cual obtenemos una buena distribucion. La distribucion es la herramienta mas
importante para realizar una comparacion del método actual con el propuesto, con la
finalidad de mejorar la productividad y reducir los costos (p. 437). Es el que se encarga
de ordenar los espacios necesarios para los materiales, equipo de produccion, movimiento
y almacenamiento de productos terminados y materiales, también se encarga de los
servicios y el trabajo del personal, con el objetivo de alcanzar una produccion eficiente
posible. Una buena distribucion evita fracasos financieros y productivos, logrando una
mejora en los procesos Y los servicios brindados (Palacios, 2009, p. 130). Los autores nos
manifiestan de que la distribucion disminuye los espacios innecesarios de las instalaciones
de las maquinarias, que la rotacion de los materiales en los distintos procesos no tenga
demoras, reduccion de costos operacionales, por lo que el ambiente debe brindar seguridad

y calidad de vida al trabajador en su area de labor.
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Objetivo de una buena distribucion: Garcia (2009, p. 144), nos menciona que el objetivo
principal de distribucion de planta es disminuir los costos de fabricacion teniendo las
siguientes mejoras: Incremento de seguridad y reduccion de riesgos para el trabajador,
aumento de produccidon, minimizar los retrasos de produccion, optimizar los espacios
entre las &reas, maximizacion en utilizacién de las maquinarias, mano de obra y
aprovechar al maximo los materiales evitando las mermas. También la supervision es las
facil y eficaz, disminuye la congestion de materiales en el transcurso entre las areas y
aumento de la calidad del producto. Segin Bravo (2011, p. 8), el objetivo de una
distribucion de planta se trata de disminuir el tiempo de recorrido, costos, la produccion y
también que la seguridad sea de buena calidad para el trabajador, y se desglosan de la
siguiente forma: Incremento de la produccion; al realizar un buen disefio de planta se logra
maximizar la produccion y bajar los costos. Disminucion de los retrasos en la produccion;
logrado al minimo la reduccion de espacios innecesarios en la produccion y en el traslado
de materiales de area en area, se reduce la detencion del proceso. Ahorro de area ocupada;
se debe utilizar al maximo el espacio disponible, reduciendo pasillos innecesarios, las
distancias entre maquinas, y el almacén de materias primas y producto terminado.
Acortamiento del tiempo de fabricacion; el ciclo de produccién llega a disminuir cuando
se logra reducir el tiempo entre las distancias de las maquinas y las esperas. Disminucion
de la congestion y confusion, La planta debe contar con un método de produccién
apropiada y facil, y mantener un adecuado espacio para las operaciones. Mayor utilizacion
de la maquinaria, mano de obra y/o los servicios; los costos que se tienen en la planta
deben realizarse de la manera adecuada para que de esta manera la produccion sea
eficiente. Reduccion del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de los trabajadores;
los trabajadores no deben realizar trabajos expuestos a accidentes dentro de la planta, por
ende, las maquinas y/o equipos no se deben encontrar dispersas. Los autores nos
mencionan que el objetivo de la distribucion es reducir los riesgos para la seguridad del
trabajador y la mejorar de seguridad y satisfaccion en el trabajo, incrementar la
produccidn, optimizar espacios en las distintas areas, reducir mermas y maximizar las
maquinas y la mano de obra. Y todo esto favorece en la calidad del producto.

Importancia de una buena distribucion; Segun Palacios (2009, p. 130), menciona que una

buena distribucién de planta se da con la mejora de distribucion de las maquinarias y el
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aprovechamiento de los espacios. También favorece en disminuir los costos de fabricacion
y los recorridos necesarios. Los puntos mas importantes en un buen disefio, son los
siguientes: En la distribucidn las de mas importancia son las maquinas e instalaciones.
Una distribucion de planta correctamente distribuida disminuye costos en la produccion y
mejora la seguridad de los trabajadores y un buen disefio logra que los hombres, maquinas
y materiales trabajen conjuntamente. Al disefiar una planta se debe tomar en cuenta que
el objetivo es optimizar espacios, el dinero y las herramientas, para lograr ser eficiente y
eficaz. Principios basicos; Garcia (2009, p. 144), Se indica que los principios béasicos de
la distribucion de planta son los siguientes: Principio de la integracion global: Se relaciona
de la mejor manera con los materiales, hombres, maquinas, actividades auxiliares y
cualquier otra consideracion de parte de la empresa. Principio de distancia minima a
mover: Tiene en cuenta en la minimizacion de las estaciones entre operaciones. Principio
de flujo: Las interrupciones entre operaciones debe ser baja. Principio de espacio:
Minimiza los movimientos innecesarios realizados por el operario, y usar todos los
espacios de forma eficiente. Principio de satisfaccion y seguridad: El trabajador tiene que
estar satisfecho con su trabajo y tener seguridad de calidad. Principio de flexibilidad: La
empresa debe obtener costos bajos.

Es de suma importancia la simplificacion de operaciones manteniendo la maquina y
equipos de la empresa adecuadamente optimizando los recursos y aprovechando al
maximo los espacios en la planta. Por el cual, en los métodos de distribucion y
redistribucién en planta encontramos, método Guerchet, método de eslabones, método de
intensidades de trafico y método de ubicacion de elementos. De los cuales en la
investigacion en estudio se trabajard con el método Guerchet, debido a que realizara el
analisis de espacio de area de produccion, tanto como caracteristicas fisicas de la maquina,
equipo y mobiliario y capacidad maxima de la planta. Segun Konz (2014), este método
sirve para calcular los espacios fisicos que se requeriran para establecer la planta, para lo
cual es necesario identificar el namero total de maquinarias (elementos estaticos) y
equipos, el namero de operarios, equipo de acarreo (elementos moviles). Para cada
elemento que se distribuird, la superficie total necesaria se calcula como la suma de tres
superficies parciales. Donde: St; superficie total, Ss; superficie estatica, Sg; superficie de

gravitacién, Se; superficie de evolucidn, n; namero de elementos méviles o estaticos de
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un tipo. La utilizacion de este método dard como resultado un valor referencial de area
requerida (ver anexo 6). Superficie estatica (Ss): Es el &rea de terreno que ocupan los
muebles, méaquinas y equipos. Debe ser evaluada en la posicién de uso de la maquina o
equipo (ver anexo 7). Superficie de gravitacion (Sg): Es la superficie utilizada por el
obrero y el material acopiado para las operaciones en curso alrededor de los puestos de
trabajo, esta superficie se obtiene para cada elemento (ver anexo 8). N: nimero de lados.
Superficie de evolucién (Se): Es la que se reserva para los desplazamientos del personal,
equipo, los medios de transportes y la salida del producto terminado. Aqui se utiliza el
factor “k” denominado coeficiente de evolucion, esta representa una medida ponderada
de la relacion entre las alturas de los elementos moviles y estéaticos (ver anexo 9).
K: Coeficiente que puede variar desde 0.05 a 3 dependiendo de la razon de la empresa
(ver anexo 10).

Factores que intervienen en la distribucion; Fernandez y De la fuente (2005, p. 13 - 30)
considera las siguientes, como factores en la distribucion de planta, las cuales son:
Materiales; es el enormemente relevante a la hora de configurar los materiales en la planta,
puesto que tratan de cambiar su forma para obtener el producto acabado deseado, en ello
se utilizan diagramas como las siguientes: Diagramas analiticos de operaciones de
proceso; puede oscilar entre un simple parecido al diagrama de proceso, pero es mas
estandarizado en su presentacion, diagrama multiproducto; permite obtener de forma
conjunta para varios productos, una visién de sus productos, diagrama de proceso de
operacion; Esta muestra, en un espacio limitado, las operaciones, su secuencia, sus
relaciones mutuas y los puntos donde cada material se une a otro u otros y diagrama
analitico de operaciones del proceso. Maquinas; afecta con relacion a los que se detallan
a continuacion: Las maquinas que requiere la empresa segun sus caracteristicas detalladas
como; numero Y tipo, equilibro y coordinacidn de las lineas de asignacion de maquinas a
los operarios de forma de evitar que ocurra cuello de botella y minimizar tiempos muertos,
método de Guerchet: sirve para calcular los espacios que se requerirdn por cada maquina
en la distribucion de planta, por lo cual es necesario contabilizar el nimero total de equipos
y maquinarias y calculo de nUmero de maquinas requeridas(ver anexo 11). Mano de obra:

Considera la seguridad de los trabajadores, teniendo en cuenta la luminosidad,
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temperatura, ventilacién, ruidos, entre otros. De mismo modo se cuantificara el nimero
de trabajadores requeridos en cada &rea, anchura de pasillos, diagrama méaquina - hombre.
Movimiento; Intentar que sean minimas las distancia a recorrer de maquina a otra y que
no se combine con otras operaciones. Diagrama de proceso de recorridos: es una
representacion gréfica de lo que ocurre y es mas detallado que DOP.

Esperas; Consigue que la circulacién de los materiales sea mas fluida. La espera puede
realizarse también de la forma que la demora en entregas programadas llega mejorar el
servicio a los clientes, lo que permite una produccion mas econémica. Diagrama de
precedencia. Edificio; Se consideran los numeros de pisos, distribucion de ventanas y
puertas, los suelos, los techos, las escaleras, etc. Se caracterizan por limitar a la
distribucion de planta. Flujos horizontales: tenemos flujo en I (ver anexo 12), flujo en S
(ver anexo 13), flujo en O (ver anexo 14), flujo en U (ver anexo 15) y flujo en L (ver anexo
16).

Causas para un redisefio o redistribucion; En su informe Gonzalez y Tineo (2015),
mencionan que algunas distribuciones son disefiadas para condiciones de partida, y no
tienen dificultad en adaptarse a cambios que se presentan. la necesidad de recurrir a un
redisefio es: mala utilizacion del espacio, rotacion inadecuada de materiales durante el
proceso, recorridos innecesarios, cuello de botella y ocio de trabajadores y maquinarias,
dificil control de operaciones y del personal.

Productividad: Para Prokopenco (1989, p.5), la productividad es el resultado entre la
produccidn ya sea de productos o servicios y los recursos utilizados que han sido validos
para obtenerla. Asi pues, es el uso eficiente del trabajo y materiales que intervienen en la
produccién. La mejor productividad es la obtencién de mas, con el uso de los mismos
recursos e incluso menos. Esto se suele representar con la formula (ver anexo 17).
Factores intervinientes en la productividad; Producto, es lo que se obtiene al final de todo
el proceso productivo y esta disefiado de acuerdo a las necesidades de los clientes. Planta
y maquinaria, estos dos juegan un papel muy importante para mejorar de la productividad,
para lo cual se debe tener en cuenta: un buen mantenimiento de maquinarias y equipos,
un optimo disefio de la planta y el equipo 0 maquinarias en buenas condiciones, la planta
tendra una buena capacidad si logramos reducir los tiempos muertos y cuellos de botella,

mediante el uso correcto de todo lo que interviene en la produccion. Tecnologia, En la

16



actualidad se esta logrando aumentar la productividad, mediante las nuevas tecnologias
administradas en las empresas gracias al uso de la automatizacion, reduciendo el tiempo
muerto y los gastos extras. Personas, es lo primordial y mas importante para el
mejoramiento en la productividad en toda institucion, ya sea para el manejo o
mantenimiento de las maquinarias porque si no hubiera humanos seria imposible realizar
todo tipo de trabajo por mas automatizada y equipada que esta una organizacion.

Por su lado Miinch (2007) e Ivancevich (1999), definen que la productividad es llegar a
lograr grandes resultados, utilizando lo minimo de recursos, en otros términos, la
productividad es el resultado de lo que se obtiene al final de la produccién sobre todo lo
utilizado durante ello. En las empresas sirve medir el rendimiento tanto de maquinarias,
equipos o personas. Gutiérrez (2014, p. 20), menciona que la productividad son los
mejores resultados logrados en relacion con todo lo utilizado para la realizacion de dicha
produccién. Es medida a través de la eficiencia y eficacia. A su vez sefiala que para
incrementar produccion se debe reducir costos, mejorar la calidad en los productos,
brindar un valor agregado a los productos o servicios que se brindard, pero todo esto con
un determinado sustento econdémico a largo plazo que respalde a los procesos.
Finalmente, Rojas (1996), La productividad permite determinar el trabajo que es requerido
por cada unidad producido de producto o servicio, se mide también como el promedio que
requiere cada trabajador en producir una unidad. Por ende, la productividad es un indicar
de medicion para el trabajador y una mayor produccion, la diferencia entre ambos es lo
siguiente: Productividad, es la razon entre lo obtenido y lo utilizado. Produccion, todo lo
obtenido durante el proceso productivo ya sea de producto o servicio. Producto, la
obtencidn final de unidad producida.

Maneras de medir la productividad: Por volumen, se utiliza como unidad de medida a todo
lo obtenido durante la produccion (salidas), como también todo lo utilizado durante ello
(entradas). Por valor agregado, lo producido valorizado en moneda local. Factores para
medir la productividad: factor materia prima (ver anexo 18), factor mano de obra (ver
anexo 19), factor capital (ver anexo 20) y factor maquinaria y herramienta (ver anexo 21).
Dimensiones de la productividad: Eficiencia, Chiavenato (2004, p. 51), la eficiencia es el
logro de los objetivos mediante los recursos disponibles. Para Mankiw (2014, p. 15), la

eficiencia es la manera segun el cual las personas aprovechan sus recursos escasos de la
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mejor manera. Los autores, Koontz y Weihrich (2014, p.13), definen a la eficiencia como
el logro de la realizacion de sus metas con los menores recursos. Para Robbins y Coutler
(2005, p.8), la eficiencia es obtener la mayor cantidad de productos con la menor cantidad
invertida. La eficiencia es un conjunto de pasos e instrucciones para realizar las cosas de
buena manera y en cuanto a la produccion sacar uno de buena calidad para la satisfaccion
de los clientes, en otras palabras, es el talento que tiene cada persona para la realizacion
de sus tareas. Indicador de eficiencia (ver anexo 22).

Formulacion del problema: problema general, ;Como la redistribucion de planta en la
empresa Industrias y Servicios Ancash E.I.R.L. mejorara la productividad, Huaraz - 2019?
Problemas especificos: ¢De qué manera la identificacion de la situacién actual de la
empresa Industrias y Servicios Ancash E.l.LR.L. ayudard a mejorar la productividad,
Huaraz- 2019? ;Como la redistribucion de planta en la empresa Industrias y Servicios
Ancash E.I.R.L. influira en la productividad, Huaraz - 2019?

¢De qué manera la nueva distribucion de planta en la empresa Industrias y Servicios
Ancash E.LLR.L. influird en la mejora de la productividad y los indicadores de
redistribucion, Huaraz - 2019?

Justificacion del estudio: Es importante realizar un estudio de la distribucion de planta,
porque esto beneficia tanto a la empresa, trabajadores y clientes; debido a que
encontramos esta necesidad en la empresa de industrias y servicio Ancash E.l.R.L.
Huaraz, 2019. En donde las maquinas y areas se encuentran muy desordenadas en lugares
distintos y lejanos, haciendo asi que la productividad sea la minima ya que los trabajadores
tienen que hacer sobreesfuerzos fisicos, pérdidas de tiempos innecesarios y corren el
riesgo de sufrir algun accidente. Por ende, la investigacion en estudio es de gran
importancia, puesto que realizando un estudio de la situacion actual de la empresa se puede
llegar a plasmar conocimientos sobre el redisefio en la dicha entidad.

Metodologia, esta metodologia se da con el proposito de generar conocimientos confiables
y validos. (Bernal, 2010, pag. 107). En esta investigacion, se analizan mediante las
técnicas e instrumentos que seran aplicados para medir la variable independiente que es
la redistribucion, el cual se divide en dos factores: factor material, en esta se utilizaran los
diagramas como analisis de proceso, diagrama de operaciones de proceso, diagrama de

recorrido y un formato para la recopilacion de informacion. En el factor espacios tenemos;
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diagrama de volumen de desplazo y registro de cantidades producidas. Y la variable
dependiente productividad, realizando el uso de factor materia prima, mano de obra,
capital, maquina y herramienta, eficiencia. Estos indicadores ayudaran en el incremento
de la produccion y la minimizacién de los tiempos muertos y recorridos innecesarios.
Teniendo una influencia positiva en lo que es la incrementacion de la productividad en
dicha entidad. Practica, Se considera cuando ayuda en la resolucion de un problema o
propones estrategias que contribuird a resolver cuando sea aplicada. (Bernal, 2010, pag.
106).

La investigacion en estudio, tiene como prioridad solucionar el problema mas significante
de la empresa Industrias y Servicio Ancash E.I.R.L. Realizando una redistribucién
adecuado de la planta, se quiere lograr solucionar el problema de la distribucién actual de
la empresa que afecta en los resultados en cuanto a la productividad. Realizando asi un
buen ordenamiento de equipos y maquinarias, para que de esta manera se eviten realizar
recorridos innecesarios de los trabajadores al momento de realizar sus actividades y
operaciones. Teorica, el proposito de estudio es generar debate académico, discutir los
resultados. (Bernal, 2010).

La investigacion propuesta busca explicar situaciones internas como la baja
productividad, desmotivaciones del personal, demora en la produccion y todo aquello que
afecte a la empresa. Se dice tedrica debido a que la investigacion en curso dejard una
informacion actualizada en la empresa Industrias y Servicios Ancash E.l.R.L. ademas
aportara informacion valiosa para las investigaciones que se realizan posteriormente.

Se justifica socialmente debido a que una adecuada distribucidn de planta va a garantizar
el incremento de la productividad este incrementa va a conllevar a que los productos
mejoren. Se justifica econémicamente porque la nueva distribucion va a disminuir los
costos de produccion, incrementando la productividad, en ese sentido, la empresa va a
obtener mayores ingresos.

Hipdtesis general: La distribucion de planta en la empresa Industrias y Servicios Ancash
E.I.R.L. mejora la productividad, Huaraz - 2019.

Hipdtesis especificas: El diagnostico actual de los indicadores de la distribucion y
productividad de la empresa Industrias y Servicios Ancash E.l.LR.L. ayuda mejorar la

productividad, Huaraz — 2019.
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La nueva distribucion de planta en la empresa Industrias y Servicios Ancash E.l.R.L.
mejora la productividad, Huaraz — 2019.

La distribucion de planta incrementa la productividad y mejora los indicadores de
distribucion en la empresa Industrias y Servicios Ancash E.I.R.L., Huaraz - 2019.
Obijetivo general: Realizar la redistribucion de planta en la empresa Industrias y Servicios
Ancash E.I.R.L. para mejorar la productividad, Huaraz - 2019.

Obijetivos especificos: Realizar un diagndstico actual para determinar los indicadores de
la distribucion de planta y productividad de la empresa Industrias y Servicios Ancash
E.l.LR.L. para mejorar la productividad, Huaraz - 2019.

Realizar la redistribucion de planta en la empresa Industrias y Servicios Ancash E.I.R.L.
y su influencia en la productividad, Huaraz — 2019.

Determinar el incremento de la productividad y mejora de los indicadores luego de realizar
la nueva distribucion de planta en la empresa Industrias y Servicios Ancash E.l.R.L,
Huaraz - 2019.

20



METODO
2.1. Tipoy disefio de investigacion
2.1.1.Tipo de investigacion

Por su finalidad

Chavez (2007, p. 134), menciona, la investigacion aplicada tiene como finalidad resolver
problemas en un periodo corto, por ende, se refiere a la accion y resultados inmediatos
con fines practicos. El tipo de investigacion del informe en desarrollo fue de tipo aplicada,
puesto que su objetivo es la solucion de problemas practicos en la empresa Industrias y
Servicios Ancash E.LLR.L., realizando el redisefio de planta para mejorar
significativamente la productividad de dicha empresa.

Por su nivel

Hernandez (2014, p.74), manifiesta, los estudios explicativos buscan razones o causas
para poder explicar por qué ocurre un fendbmeno, busca tener una gran capacidad de
andlisis e interpretacion por parte del autor. Un ejemplo de esto es el de relacionar la
variable independiente de la dependiente. El presente trabajo de investigacion fue de nivel
explicativo. Explicativo ya que se dio conocer las condiciones que se encuentra
actualmente la empresa y como se encuentra despues de aplicar el redisefio en la empresa

Industrias y Servicios Ancash E.I.R.L.
Por su enfoque

Cuantitativo se basa en el recojo de informacion de cosas o aspectos que se pueden ser
contadas, pesadas o puede ser medible, y que resultado arroje nimeros (Behar, 2008, p.
38). Esta investigacion fue de tipo cuantitativa por ser probatorio, esto quiere decir, que
se realiz6 recopilacion de pruebas de la empresa, y los datos serviran para probar la

Hipdtesis.
Disefio de investigacion

Ary (2006), menciona, el disefio de los pre experimentales casi siempre consta de tres

etapas: realizar una aprueba antes para medir la variable dependiente, aplicar el
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tratamiento a los sujetos y por ultimo realizar un post prueba que mida nuevamente a la

misma variable (p. 257).

Consiste en establecer un tratamiento a un grupo, y después aplicar una medicion para

observar cual es el nivel del grupo en estas variables. (Hernandez, 2014, p. 208).

El disefio de investigacion del presente trabajo fue experimental, de tipo pre experimental
debido que se estudiaron cambios producidos en el tiempo, y en una misma muestra, para
luego ser estudiada los cambios provocados en la variable productividad, haciendo una
comparacion de tiempos de un pre y post.

2.2. Operacionalizacion de variables
2.2.1.Variables

Variable independiente

Diaz, Jarufe y Noriega (2007), sostienen, la distribucion en planta se define como el orden
de los elementos que contribuyen una instalacion sea industrial o de servicios. La
distribucién toma en cuenta los espacios para realizar movimientos necesarios,
almacenamiento de materiales y producto terminado. Un redisefio se emplea en una

instalacion existente, pero que requiera una transformacion del disefio de planta (p. 34).

El concepto de la distribucion de planta se relaciona con la disposicion de maquinas,

estaciones de trabajo, pasillos y espacios entre instalaciones.
Variable dependiente

La productividad se entiende tal como lo sugeria Frederick Winslow Taylor,

productividad es la que se mide a través de la eficiencia y eficacia.

Carro y Gonzéalez, manifiestan en su trabajo, la productividad se trata de la mejora del
proceso productivo. La mejora de la productividad es favorable entre la cantidad de
recursos utilizados y de bienes y servicios producidos. Por consecuente, la productividad

es el indice que relaciona los recursos utilizados con lo producido.
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Tabla 1. Operacionalizacion de variables

VARIABLES| DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES ESCALA
w o Tiempo estandar
= La distribucion de planta es un Mide las distancias v busca el
> : : o ide las distancias y busc
m tema de importancia para 1as| 5 gistribucion tiene dos factores que recorrido més corto
0 = |industrias. Determina en algunos | son: factor material que ser4 medido a| Factor material Cantidad de di de andlisi Nominal
Z ‘O |casos, la supervivencia de una . indi i antidad de diagramas de analisis
m, o ; pervivenc INa | través del indicador (toma del tiempo) sus tiemnos de demora
a g empresa, la distribucion también |y diagramas como el DAP, DOP, ySus Pos :
= @ |influye en la variabilidad de la|recorrido de productos. Factor espacio, Cantidad de diagramas operacionales
= @ |produccion en la empresa, |para medir el dicho factor se utilizara y sus tiempos de demora
- © [consumo de los recursos, los|los que son diagramas de volumen de Volumen de desplazo
2 | © [tiempos de fabricacion, costos de |desplazo, balance de materia 'y _ _
o produccion, entre otras cosas| cantidades producidas. Factor espacio | |\ dicador merma generada Nominal
g fundamentales en la produccion.

(Muther, 2006, p. 81). Cantidades producidas
.. . .. . S tiempo de produccion actual .

w La productividad es una medida|La productividad se mide de acuerdo a Eficiencia uziu. da dis ducidas Razon
E econdmica que calcula cuantos |los siguientes indicadores tales como; p i
w Q |bienes o servicios se ha producido | la eficiencia (valor de produccion| oteria prima productos obtenidos Razén
% <D‘: durante todo el proceso productivo. | sobre valor de recursos), la materia materia prima utilizada
I S | Entonces, se define como el uso|prima (productos obtenidos entre productos obtenidos ]
& ~ |eficiente de recursos como; trabajo, | materia prima utilizada), mano de obra Mano de obra horas — hombre Razon
O 8 capital, tierra, materiales, | (productos obtenidos sobre horas -
W Q | maquinaria, energia entre otros. Una | hombre), capital (productos logrados Capital productos Obtem‘_ios Razén
g 8 buena productividad significa la|entre contos de produccién) vy costo de produccion
= o |obtencion de mas con la misma|maquinarias Yy equipos (productos
< cantidad o menos de recursos. | logrados sobre horas maquina). Asi ver Maquinas y productos obtenidos Raz6n
> (Prokopenco, 2002, p.5). el rendimiento de cada uno de ellos. equipos horas — maquina

Fuente: Elaboracion propia
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2.3. Poblacién, muestra y muestreo
Poblacion

Valderrama (2013), manifiesta, la poblacion el conjunto de personas, elementos o cosas
con similares caracteristicas que pueden ser observados, puede ser finitas o infinitas. (p.
182).

Para el presente proyecto la poblacidn que se tomé en cuenta fueron el total de las unidades
producidas de 4 meses antes (enero, febrero, marzo y abril) y después (agosto-setiembre,
setiembre-octubre, octubre-noviembre y noviembre-diciembre) de realizada la nueva

distribucion.
Muestra

La muestra es una representacion significativa adecuada y valido de la poblacion
(Ramirez, 2014).

En esta investigacion, la muestra estuvo conformada por el total de la produccion de los 4
meses antes (enero, febrero, marzo y abril) y después (agosto-setiembre, setiembre-

octubre, octubre-noviembre y noviembre-diciembre) de realizada la nueva distribucion.
Muestreo

Para Malhotra (2008), el muestro no probabilistico por conveniencia es un procedimiento
de enfoque cuantitativo en donde el investigador clasifica a su poblacion ya que estos
estan disponibles y dispuestos a ser estudiados, se utiliza cuando el muestreo no es
requerido, particularmente cuando se utiliza un disefio experimental o cuasi experimental
(p.341).

En la presente investigacion el tipo de muestreo sera no probabilistico por conveniencia,
debido a que nuestra poblacién (unidades producidas de helados), es accesible, son de

caracteristicas similares y nuestro disefio de estudio es de tipo pre experimental.
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad
2.4.1. Técnicas de recoleccion de datos
Observacion

Arias (2006, p. 146), define como el estudio realizado por el investigador, mediante
distintas formas de obtener la informacion, empleando sus propios sentidos, con o sin
ayuda de aparatos técnicos, de los hechos o cosas de interés propia que aporte a su dicha

investigacion.

En la presente investigacion se realizaron las observaciones de los lugares del trabajo, los
procesos de produccion y la distribucién de las maquinas. Estas fueron representadas para
la variable independiente en diagramas tales como: distancia de areas, recorrido de los
productos, diagrama de andlisis de procesos, diagrama de operacion de procesos y

diagrama relacional de espacios.
Recoleccion de datos

Estos seran proporcionados por la empresa para medir la variable dependiente tales como:

volumen de desplazo, distancias recorridas y cantidades producidas.
Célculo de las superficies

Esta técnica se utilizd para tener las medidas exactas requeridas segun las maquinas que
se tienen en la empresa. Ayudo para distribuir las maquinas segun los espacios necesarios

para que el trabajador realice su labor y pueda desplazase con facilidad.
2.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos
Formato de recopilacion de tiempo (cronémetro)

Mediante este instrumento se pudo medir el tiempo de duracién de cada uno de los
procesos durante la operacion de los helados de cualquier sabor, para luego realizar los
estudios respectivos de la distribucion de planta y realizar los diagramas, tanto como el
diagrama de recorrido, diagrama de analisis de proceso y diagrama de operacion de

proceso.
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Diagrama de recorrido de los productos

Cuando se cuenta con una variedad importante de productos como es el caso de la empresa
en estudio, es mas adecuado utilizar el Diagrama de Recorrido (ver anexo 23) el tiempo,
porque se analizaran las actividades de la persona y los movimientos que realiza, paso a

paso.

El diagrama de recorrido representa la distribucion de las areas de procesos de acuerdo a
la complejidad de las trayectorias y el ahorro de recursos, se representan las actividades
mediante nodos unidos por lineas, la importancia se mide mediante nameros, el objetivo
principal es minimizar la cantidad de lineas y que las areas y actividades estén lo mas

cerca posible y asi evitar recorrer distancias innecesarias.
Diagrama de analisis de proceso

Es una representacion grafica de los pasos que se siguen en toda una secuencia de
actividades, dentro de un proceso o un procedimiento, identificandolos mediante simbolos
de acuerdo con su naturaleza; incluye, ademas, toda la informacion que se considera
necesaria para el andlisis, tal como distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo

requerido, se realizé el diagrama de un sabor en especifico (ver anexo 24).
Diagrama de operacién de procesos

Esta muestra, en un espacio limitado, las operaciones, su secuencia, sus relaciones mutuas
y los puntos donde cada material se une a otro u otros. Puede incluir también cualquier
otro dato que pueda servir para el analisis posterior, tales como tiempo requerido y
situacion. El diagrama ofrece una vision rapida de la tarea global de produccion el cual
nos servira estudiar sistematicamente las operaciones para su mejora o planear la
ordenacion de la distribucion (ver anexo 25). Los simbolos utilizados en el diagrama (ver

anexo 26).
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Flujo de materiales

Se refiere para determinar el indicador de fuerza la cual equivale a la multiplicacion de
area en area multiplicando la distancia recorrida y productos encontrados (kg) en dicha
area (ver anexo 27).

Registro de cantidades producidas

Las cantidades producidas fueron estudiadas los Gltimos 4 meses antes de realizar algln
cambio en la produccién o disefio (ver anexo 1, 2, 3, 4) y después de aplicar el redisefio
se estudio 4 meses (agosto, setiembre, octubre y noviembre 2019).

Registro de produccion

Se determino de acuerdo al valor total de produccion sobre el valor total de los recursos
utilizados para la dicha produccidn, de esta manera se obtuvo el dato de la eficiencia de la

produccion.
Registro de materias prima utilizada

Se tomo en cuenta los productos obtenidos y lo que se necesita de materia prima que es la
fruta, ya sea Chirimoya, Maracuya, Fresa o Lucuma, para llegar a un dicho producto, de

esta manera hallamos la eficiencia de la materia prima utilizada.
Registro de horas hombre

Se toma de datos los productos obtenidos y las horas-hombre empleado durante el dia, en
la elaboracion de helados de cualquier sabor, para llegar al dicho producto, de esta manera

se obtuvo la eficiencia de la mano de obra.
Registro de costo de produccion

En este instrumento se analizd los datos de productos logrados sobre el costo empleado
para el dicho producto, de esta manera ver los costos empleados, para ver la eficiencia en
lo que es la capital. Se tomaréa todos los costos necesarios que son para la elaboracién de

helados de cualquier sabor.
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Registro de horas maquina

Se tuvo en cuenta los datos de productos logrados y las horas-maquinas empleadas para

logar un producto determinada, de esta manera ver la eficiencia de las maquinas y equipos.
Validez

Hernandez (2014, p. 202), para llevar a cabo la validez, es necesario primero revisar otros
trabajos para ver como llegaron a medir. Después de la revision elaborar items para medir
la variable y sus dimensiones. Después se consultara a los expertos del tema para poder
ver si el universo es exhaustivo. Los items seran seleccionados de acuerdo a las variables
y cuidadosamente. Luego procede a correlacionar las puntuaciones se realiza estudios

estadisticos para ver si la muestra de los items esta bien representada.

La validez de un instrumento de medicion es el grado en que el instrumento mide

realmente lo que el investigador pretende medir.

En la investigacion la validez de los instrumentos se ejecut6 mediante el juicio de expertos,
las cuales fueron validadas por 4 expertos: tres docentes de la Universidad Cesar Vallejo
(ver anexo 29,30, 31) con especialidad al tema de estudio y un magister en Ingenieria
Industrial que labora fuera de la Universidad (ver anexo 32). Los resultados se realizaron
en el software estadistico SPSS V. 22.0

Confiabilidad

Hernandez (2014), existen infinidad de maneras para calcular la confiabilidad de los
instrumentos de medicién. Pero la gran mayoria utiliza la formula que genera el
coeficiente de la fiabilidad llamado también el alfa de Cronbach. La que oscila entre 0 y
1, donde el valor cero significa nula y 1 representa fiabilidad perfecta o un maximo en la
confiabilidad. Cuando mas se acerca al valor 0, mayor cera el error en la medicién (p.
240).

Para la confiabilidad de la investigacion en estudio se tomd en cuenta los instrumentos
validados a través de juicios de los 4 expertos. Después se realizd mediante la prueba

piloto, la cual fue empleada con el coeficiente alfa de Cronbach, que puede tomar valores
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entre 0 y 1, donde: O significa confiabilidad nula y 1 representa confiabilidad total (ver
anexo 33) y el resultado se representa en el anexo 34, teniendo un total de 0.0996 de
confiabilidad de los instrumentos.

2.5. Procedimiento

Primer paso: Recabar informacion de la empresa

Se realiz6 la primera visita el dia 11 de abril de 2019, a la empresa Industrias y Servicios
Ancash E.I.R.L., donde se pudo observar algunos problemas sobre la distribucién y como
ésta afecta a la productividad, por lo que se decidid realizar el dicho proyecto de tesis
titulada Distribucion de Planta en la Empresa Industrias y Servicios Ancash E.I.R.L. Para
Mejorar la Productividad, Huaraz-2019.

Se prosiguid en la seleccidn de los instrumentos adecuados los cuales seran utilizados por
el equipo investigador durante la ejecucion del proyecto, los instrumentos seleccionados
fueron: formato de recopilacion de tiempos, diagrama de recorrido, diagrama de analisis
de proceso, diagrama de operacion de proceso, eficiencia, registro de materia prima, mano
de obra, capital, maquinas y equipos. Los mismos fueron validados aplicando el método
de juicio de expertos, dichos resultados se midieron mediante el alfa de Cronbach en
Excel. Los diagramas fueron llenados con los datos proporcionados y actuales de la

empresa durante el mes de agosto.

Segundo paso: Se presentd una solicitud dirigida al gerente de la empresa Industrias y
Servicios Ancash E.I.R.L., pidiendo el permiso para poder realizar nuestra investigacion
que consta de una nueva distribucién de las maquinas en la elaboracion de helados, la
respuesta se obtuvo después de tres dias, por ende, un sabado 20 de julio del 2019 se
conversé con el mismo duefio de la empresa que vendria a ser el mismo gerente fijando la
fecha para el dia 17,18 y 19 de agosto de 2019 para llevar a cabo nuestra distribucion de
planta. Entonces el método que se utilizo para la distribucion de planta fue Guerchet, los
datos fueron realizados durante la quincena de agosto para poder ubicar las maquinas con
sus medidas exactas y espacios requeridos para el desplazamiento del operario evitando
asi recorridos y esfuerzos innecesarios bajando la productividad del trabajador y la

empresa como tal.
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Tercer paso: Resultados

Una vez realizado los respectivos estudios del método Guerchet en donde se pudo ver con
exactitud y de manera detallada la linea que de sebe seguir para dicho proceso y la
ubicacion correcta de las maquinarias y equipo se prosigui6 con el desarrollo de nuestra
investigacion; en donde nos acercamos en dia 17 a las 6:00 am a las instalaciones de la
heladeria ANCASH, para realizar la nueva distribucién en donde con la ayuda de los
propios laboradores se realizaria el trabajo.

Una vez estando en la fabrica antes de empezar se les dio algunas indicaciones a los
trabajadores para mover, sacar las cosas que estaban dispersas y asi que ubiquen

correctamente las maquinarias.
Cuarto paso:

En primer lugar, se bajaron las maquinas que son como la olla que se utiliza para la
primera mezcla, seguidamente de la cocina que es para calentar los insumos, después
viene la licuadora donde se realiza la segunda mezcla, luego vienen las dos congeladoras
donde se almacén los helados en cubetas, y por ultimo estan las dos homogeneizadoras
que no se realizd ningin cambio debido al motor que va junto a €él. Se acomodo las
maquinas para realizar una distribucion continua, donde el trabajador realice produccion
lineal, sin subir y bajar las escaleras, y de esta manera perder tiempo Y realizar recorridos
innecesarios. En la distribucion actual empieza del segundo piso con el almacén de frutas
e insumos después el lavado, pelado o pulpeado, en algunas ocasiones, luego la operacion

continua en el primer piso, sin volver a subir.
2.6. Método de andlisis de datos

Método analitico: Porque se enfoca en la revision detallada de algunos trabajados
relacionadas al tema en estudio y observarlas por separado para conocer su composicion.
Lo primordial que se debe hacer es examinar los elementos para observar las causas, los
efectos y la naturaleza, para entender su impartir a la investigacion. Por ejemplo, las

relaciones entre las mismas
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Instrumentos utilizados:

Diagrama de recorrido de procesos, Diagrama de analisis de procesos, Diagrama de
operacion de proceso, Flujo de materiales, Registro de balance de materia, Registro de
cantidades producidas, Registro de produccion, Registro de materias prima utilizada,
Registro de horas hombre, Registro de costo de produccion, Registro de horas méaquina.

La técnica utilizada es el célculo de las superficies
Método: Guerchet.
2.7. Aspectos éticos

En la investigacion en estudio, las dos investigadoras respetaron los conocimientos de la
investigacion precedentes, se deja expresa constancia de que fueron debidamente
citados, no se plagio conocimiento alguno que forma parte de la presente investigacion,
los trabajos previos citados ayudaron en los resultados y discusion, debido a que se
trabajo con antecedentes similares al trabajo de investigacion en estudio, utilizando los
instrumentos similares, el mismo meétodo y similar poblacion, con el fin de llevar a un
resultado positivo. Los datos utilizados durante la ejecucion del proyecto fueron
proporcionados por la empresa Industrias y Servicios Ancash E.I.R.L Bajo una estricta
confidencialidad respetando la privacidad de la empresa y la supervision directa del

ingeniero de planta encargado.
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RESULTADOS

3.1. Respuesta al objetivo especifico 1

La planta de produccién de helados de la empresa Industrias y Servicios Ancash presentd
la siguiente distribucion actual: la planta se distribuye en dos niveles, el proceso inicia en
la segunda planta, alli se encuentran; el almacén de insumos y frutas, lavadero, olla,
licuadora, balanza y las dos congeladoras. Y el en primer nivel se encuentran las dos
homogeneizadoras, la cocina y el exhibidor de helados. La operacion de helados empieza
en el segundo piso con el almacén de insumos pasa al lavadero y después a la balanza,
después se pasa a la olla para la primera mezcla. Se pesa los insumos necesarios para la
produccion de 60 L por dia, pasa a la olla y el respeto baja a la cocina que se encuentra en
el primer piso. Después de realizar la primera mezcla se pasa a la licuadora juntamente
con los insumos calentados, después de la licuadora se traslada al primer piso a la
homogeneizadora. Luego se almacena en cubetas en las congeladoras que se encuentran
en el segundo piso. Finalmente se traslada al primer piso donde se encuentra el exhibidor
de helados.

Los factores que afectan a la distribucion actual de la empresa son; en maquinarias, las
maquinas que no son continuas, estan llevan a una mala distribucién y retardos en la
produccién de helados. Las maquinas estan distribuidas tanto el en primer piso como en
el segundo, de esta manera no se realiza una produccién continua, y se realiza recorridos
innecesarios. Con respecto al hombre, la falta de los EPP y malas condiciones de trabajo
con respecto a la escalera tipo caracol. Y el movimiento, el trabajador realiza recorridos
innecesarios, al mismo modo al trasladar materiales e insumos, debido a que, sube y baja

la escalera durante la produccién. Ver el plano (anexo 35y 36).
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Tabla 2. Diagrama de Analisis de Proceso de Helados de Lacuma (Pre)

DIAGRAMA: Numero 2

HOJA: NUmero 1

RESUMEN

PRODUCTO: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA | ECONOMICA

Helados de Lucuma Operacion 0 9
Transporte Q 10

ACTIVI_I:?AD: Espera i 0

E:]e::k:ﬁrr]e;uon de helados dec Inspeccion i .

METODO: Actul Almacenamiento v 2
DISTANCIA: 66 m

LUGAR: Ray. 371- 735 TIEMPOS: 1 067 min

OPERARIO: COSTOS: S/. 162.50
Mano de obra S/. 40.00
Materiales S/. 122.50

FECHA: 23- 09- 2019 TOTAL

DESCRIPCION CANTIDAD DISTANCIA | TIEMPO o S‘;MEOEOV OBSERVACIONES

Recep. e inspec. de fruta 35 kg - 2 min Qi @

Traslado de fruta al lavadero | 35 kg 3m 1 min (

Lavado de fruta 35 kg - 8 min '

Pelado de fruta 35 kg - 15 min ’

Pulpeado de la fruta - - 6 min ‘%

Traslado a la balanza - 3m 1 min o

Pesado de la fruta 20 kg - 3 min 20

Traslado de pulpa alaolla 20 kg 4m 2 min "

Recep e inspec de insumos - 2 min _—'!

Pesado de insumos 40.2 kg - 5 min ‘

Traslado a la olla 29 kg 2 min

1 mezcla 55 kg - 10 min

Traslado a la cocina 4.5kg 7m 3 min

Calentar los insumos 4.5kg - 15 min ‘:L

Traslado a la licuadora 4.3 kg 8m 3 min

2 mezcla 60.15 kg - 10 min

Traslado a homogeneizador | 30.05 kg 7m 3 min 1

Traslado a homogeneizador | 30.1 kg 14 m 6 min

Homogenizado 30.1 kg - 240 min

Traslado a congeladoras 3 cubetas 8m 6 min

Congelado 3 cubetas - 720 min {4

Traslado al exhibidor 1 cubetas 12m 4 min [ )

Exhibir para venta 1 cubetas - - '

Fuente: Elaboracion propia

33




Diagrama de Operacion de Procesos de Helados de Lucuma

Insumos 40.2 kg Ldcuma 35 kg
|
Recepcion e inspeccion 5 _2min Recepcion e inspeccion de Licuma
de insumos 2min

8 min Lavado de Lucuma
Pesado de insumos | 2 | 5min
15 min Pelado de Licuma
Cascaras de Lucuma
6 min Pulpeado
\ Pepa de LUcuma
2 min 1 | Pesado de la pulpa

Calentar los insumos 5 15 min 10 min @ 1° mezcla

/'

° 2° mezcla
10 min

Agua 6kg, Azlcar 18 kg,
Leche 8 kg, Suero L 2 kg, 12
estab. 600 g, 22 estab. 400 g

Bicarbonato de Na. 400 g
Acido Citrico 200 g

Homogenizado

Evento | Numero | Tiempo

240 min

O 6 304 min
I:l 2 8 min
V 1 720 min
Y 2 4 min
()

TOTAL 12 1036 min

Congelado

720 min

Figura 1. Diagrama de Operacién de Procesos de Helados de Licuma

34



En el digrama de analisis de proceso y diagrama de operacion de proceso se observa para
helados de Lucuma, la operacion empieza de almecen de insumos, donde sale la fruta que
es Lucuma 35 kg que dura 2 minutos, despues se traslada al lavadero que se encuentra a
una distancia de 3 metros, donde se realiza las operaciones que son; lavado de la Lucuma
que dura 8 min y pelado de 15 minutos. Luego se pasa al almecen de insumos, donde se
deriva los insumos (marganira, esponge, bicarbonato de sodio, acido citrico, azucar, leche,
suero, 1° estabilizante y 2° estabilizante) contando con un total de 40.2 kg de insumos para
la elaboracion de helados de Chirimoya, se realiza el pesado que dura de 5 min y se
traslada a la olla que se encuentar a una distancia de 4 metros y se demora 2 minutos,
juntamente con la pulpa de la Chirimoya la misma distancia y el tiempo. Se realiza la 1°
mezcla por 10 minutos y se pasa a la licuadora que se encuentra junto a la olla. Antes los
insumos que son el esponge y la margarina se traslada a la cocina a una distancia de 7
metros con un tiempo de 3 minutos, la coicna se encuentra en el primer piso y se realiza
el calentado por 15 minutos, despues se lleva a la licuadora para realizar la 2° mezcla a
una diatancia de 8 metros con un tiempo de 3 minutos. Posteriormente se traslada a las 2
homogenizadoras a una distancia de 7 metros y un tiempo de 3 minutos, la operacion dura
720 minutos. Se prosigue con el traslado a las conegladoras una dostancia de 16 metros y
un tiempo de 6 minutos y se almacena durante 12 horas. Finalmente el traslado al
exhibidor de helados a una distancia de 12 metros demorando 4 minutos. Las cubetas

permanecen el exhibidor el tiempo necesario.
Productividad (Pre)

Tabla 3. Productividad total antes

PRODUCTIVIDAD TOTAL
Enero Febrero Marzo Abril
Produccion total 1085.00 1100.00 1120.00 1100.00
Total, de recursos 5401.49 5401.49 5401.49 5401.49
PRODUCTIVIDAD 0.20 0.20 0.21 0.20
o,

Fuente: elaboracion propia
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Se observa que la empresa tenia una productividad baja debido a que contaba con 0.20
puntos porcentuales.

Eficiencia (Pre)

unidades producidas
tiempo de produccion

EFICIENCIA =

1101.25 unid/mes

EFICIENCIA =
27742 min/mes

EFICIENCIA = 0.03 unid/min
La eficiencia antes de realizar la redistribucion en la heladeria Ancash era de un 3%.

Productividad de materia prima (Pre)

Tabla 4. Productividad de materia prima

PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA

Enero | Febrero| Marzo | Abril

Unidades producidas 1085.00{1100.00{1120.00|1100.00

Costo de materia prima | 859.3 | 859.3 | 859.3 | 859.3

PRODUCTIVIDAD 1.26 1.26 1.26 1.26

PROD. PROM.
MENSUAL

Fuente: elaboracion propia

1.26

La tabla 4 muestra que por cada kilogramo de materia prima utilizada se obtuvo 1.26

kg de helados.



Productividad de mano de obra (Pre)
Tabla 5. Productividad de la mano de obra

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA

Enero | Febrero| Marzo | Abril

Unidades producidas 1085.00{1100.00{1120.001100.00

Horas hombre 358.8 837 837 837

PRODUCTIVIDAD 3.02 3.06 3.12 3.06

PROD. PROM.
MENSUAL 3.06

Fuente: elaboracion propia

Por cada hora hombre utilizada en la produccion se tenia 3.06 kg de helados.

Productividad de capital (Pre)

Tabla 6. Productividad de capital

PRODUCTIVIDAD CAPITAL

Enero | Febrero| Marzo Abril

Unidades producidas 1085.00{1100.00| 1120.00 |1100.00

Costo de produccién 2399.82|4001.49| 4001.49 |4001.49

PRODUCTIVIDAD 0.45 0.46 0.47 0.46

PROD. PROM.
MENSUAL 0.46

Fuente: elaboracién propia

Por cada sol invertido como capital en la produccion se obtuvo 0.46 kg de helados.



Productividad de maquinas y equipo (Pre)

Tabla 7. Productividad de maquinas y equipos

PRODUCTIVIDAD HORA-MAQUINA

Enero | febrero | Marzo | Abril
Unidades producidas 1085.00|1100.00{1120.00|1100.00
Horas maquina 1008.9 | 44590 | 44590 | 44590
PRODUCTIVIDAD 1.07 1.09 1.11 1.09
PROD. PROM. MENSUAL 1.09

Fuente: elaboracion propia
Por cada hora maquina utilizada en la produccion se obtuvo 1.09 kg de helados.

El diagnostico actual de la empresa nos lleva a determinar los tiempos de produccion de
helados, las distancias y el costo de produccion segun el Diagrama de Analisis de
procesos, donde se tiene que para el helado de helado de Ldcuma tenemos el tiempo total
de 1067 minutos, la distancia 66 metros y costo de 200 soles. También tenemos la

eficiencia global de la produccion teniendo asi un 3%.

En cuanto a la productividad total de la empresa, en el mes de enero la productividad fue
del 20%, en el mes de febrero igual un 20%, en el mes de marzo fue de 21% y en el mes
de abril 20%, teniendo un promedio total de 20% de productividad total antes se realizar

la redistribucion de planta.

En cuanto a la productividad de materia prima tenemos que por cada kg de materia prima
utilizada se obtuvo 0.40 kg de helados. Este resultado es debido a los desperdicios en gran

cantidad que tiene durante el proceso productivo en todos los sabores.

En la productividad de la mano de obra se tenia que por cada hora hombre utilizada en la
produccién se obtuvo 3.06 kg de helados, dicho resultado se debe a que el trabajador

realiza esfuerzos innecesarios, tanto como subir y bajar la escalera durante el proceso
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productivo de cualquier sabor de helados. Ya que la cadena de produccién se encuentra

dispersa tanto en el primer y segundo piso.

En la productividad del capital tenemos que por cada sol invertido en la produccién se

obtuvo 0.46 kg de helados. Este resultado respecta a todos los gastos realizados durante

el dia.

Por ultimo, en la productividad de las maquinarias y equipos tenemos que por cada hora

maquina trabajada se obtuvo 1.09 kg de helados. Este resultado es respecto a las horas de

trabajo por cada maquina, puesto que algunas estan encendidas por mas tiempo que otras.

Como ejemplo tenemos el almacén de cubetas de helados en las congeladoras, el tiempo

que esta en la maquina es de 24 horas por dia.

3.2. Respuesta al objetivo especifico 2

Método de Guerchet

Tabla 8. Dimensiones de las maquinas y/o materiales

MAQUINA Y/O MATERIALES | LARGO | ANCHO N
Balanza 0.35 0.39 1
Olla 0.50 0.50 1
Cocina 0.60 0.75 1
Licuadora 0.97 0.59 4
Homogeneizadora 1 2.30 m 1.80 m 1
Homogeneizadora 2 0.82 0.53 1
Congeladora 1 1.10 0.85 1
Congeladora 2 1.10 0.85 1
Exhibidor de helados 1.73 1.12 2

Fuente: elaboracion propia

BALANZA

Superficie estatica

Ss = largo x ancho
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Ss =0.35x%x0.39
Ss = 0.14 m?

Superficie gravitatoria
Sg = SsxN
Sg =0.14cm? x 1
Sg =0.14 m?
Superficie de evolucion
Se = (S§s + Sg)k
Se = (0.14 + 0.14)1.75
Se = 0.49m?
Superficie total
St=(Ss+Sg + Se)
St =(0.14 + 0.14 + 0.49)

St =0.77m?
X

X [ X|
x|

St=(+2x) % (ax2x)
0.77 = (0.35 + 2x) x (0.39 x 2x)

0.77 = 0.14 + 1.48x + 4x?
4x% +1.48x —0.63 =0

—1.48 +/(1.48)2 — 4(4) x (=0.63)
B 2 X4
x =0.28 <>  x=-0.62

[:0.35 + (2% 0.28) - 1[=0.91m
a:0.39 4+ (2 x0.28) - a=0.95m

Stf = 0.89 m?
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Tabla 9. Superficie de todas las maquinas

':\"/I'XQE'R'\I'QJE/E) LARGO |ANCHO| N | ss | sg | se | st | x |stfm2
Balanza 0,35 0,39 1 0,14| 0,14| 0,49| 0,77| 0,28 0,89
Olla 0,5 0,5 1 0,25/ 0,25| 0,88 1,38| 0,38 1,48
Cocina 0,6 0,75 1 0,45| 0,45| 1,58| 2,48| 0,51 2,43
Licuadora 0,97 0,59 4 0,57| 2,29| 5,01| 7,87| 1,06 6,74
Homogeneizadora 1 2,3 1,8 1 414 4,14| 14,49| 22,77| 1,56| 17,64
Homogeneizadora 2 0,82 0,53 1 0,43| 043| 1,52| 2,39| 0,50 2,36
Congeladora 1 1,1 0,85 1 0,94| 094| 3,27| 5,14| 0,74 4,55
Congeladora 2 1,1 0,85 1 0,94| 094| 3,27| 5,14| 0,74 4,55
Exhibidor de helados 1,73 1,12 2 1,94 3,88| 10,17| 15,99| 1,40, 12,74

Fuente: elaboracion propia

Se utilizdé el método Guerchet para realizar la redistribucién de planta, analizando y
calculando los espacios requeridos por cada maquina, después, de realizar el célculo de
las superficies se prosiguio en aplicar la redistribucion de planta, manipulando algunas
maquinas. El proceso productivo empieza con el almacén insumos, se traslada hacia el
lavadero una distancia de 3metros por un tiempo 1min, en lavadero es donde se realiza el
lavado, pelado, pulpeado, etc., segun la fruta en proceso. Después se traslada la pulpa de
la fruta a la balanza a distancia de 3m por 1min. Después de pesar la pulpa se traslada al
primer piso a la olla, a una distancia de 10m por 5min. Del mismo modo, se comienza del
almacén de insumos de donde sale los insumos necesarios un total de todos 54.2kg. de las
cuales se trasladan a la olla y algunas a la cocina que se encuentran el primer piso a una
distancia de 10m por 5min. En la olla se realiza la primera mezcla por un tiempo de
10min, y los insumos que pasaron a la cocina son calentadas por 15min. Después, se pasa
a la licuadora de la olla a distancia de 1m por 0.5min. y de la cocina del mismo modo. En
la licuadora se realiza la segunda mezcla por 10min. Después se pasa a la
homogeneizadora 1, a distancia de 3m por 1min. Después, hacia la homogeneizadora 2, a
una distancia de 8m por 2.5min ida y vuelta. Se realiza el homogenizado durante 240min.
Se prosigue al almacén en cubetas y ser traspasar a las congeladoras, a una distancia de
3m por 1min. El congelado se realiza durante 720min. Luego se pasa a trasladar a una
distancia de 6m por 2min, habia el exhibidor de helados. En el exhibidor de helados esta

el tiempo necesario, hasta agotar la cubeta de helados. Después de realizar la
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redistribucion como se muestra en el plano del AutoCAD (ver anexo 42 y 43), se logrd

reducir la distancia a recorrer, los tiempos de produccion de los distintos sabores de

helados, de esta manera incrementando la productividad global de la empresa como

también de su mano de obra, capital, maquinarias y materia prima; puesto que ahora puede

producir 20 kg mas que antes y al tiempo similar a lo que producia anteriormente.

Produccién

Tabla 10. Produccién y Venta de Helados de agosto — septiembre

PRODUCCION Y VENTA DE HELADOS
(Agosto-Setiembre 2019)

Fecha Stock Produccion/Stock Salida/Venta Stock diario
produccion | Total | Huaraz Barranca S. Total S. Diario
20/08/2019 50 80 130 40 0 40 90
21/08/2019 90 80 170 50 0 50 120
22/08/2019 120 90 210 60 0 60 150
23/08/2019 150 80 230 50 0 50 180
24/08/2019 180 80 260 30 180 210 20
25/08/2019 20 90 110 40 0 40 70
26/08/2019 70 90 160 50 0 50 110
27/08/2019 110 80 190 70 0 70 120
28/08/2019 120 60 180 50 0 50 130
29/08/2019 130 70 200 40 0 40 160
30/08/2019 160 80 240 60 0 60 180
01/09/2019 180 60 240 80 0 80 160
02/09/2019 160 70 230 60 0 60 170
03/09/2019 170 80 250 40 190 230 20
04/09/2019 20 90 110 30 0 30 80
05/09/2019 80 90 170 50 0 50 120
06/09/2019 120 80 200 40 0 40 160
07/09/2019 160 60 220 50 0 50 170
08/09/2019 170 80 250 70 0 70 180
09/09/2019 180 80 260 60 0 60 200
10/09/2019 200 80 280 50 200 250 30
11/09/2019 30 100 130 60 0 60 70
12/09/2019 50 90 140 50 0 50 90
13/09/2019 90 80 170 60 0 60 110
14/09/2019 110 80 190 40 0 40 150
15/09/2019 150 90 240 30 190 220 20

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 11. Produccion y Venta de Helados de septiembre — octubre

PRODUCCION Y VENTA DE HELADOS
(Setiembre-Octubre 2019)
Produccion/Stock Salida/Venta Stock diario
Fecha Stock
produccion | Total | Huaraz Barranca S. Total S. Diario
16/09/2019 20 80 100 70 0 70 30
17/09/2019 30 90 120 40 0 40 80
18/09/2019 80 70 150 30 0 30 120
19/09/2019 120 80 200 50 0 50 150
20/09/2019 150 90 240 60 0 60 180
21/09/2019 180 80 260 50 0 50 210
22/09/2019 210 80 290 50 200 200 40
23/09/2019 40 90 130 60 0 60 70
24/09/2019 70 90 160 50 0 50 110
25/09/2019 110 80 190 70 0 70 120
26/09/2019 120 80 200 60 0 60 140
27/09/2019 140 80 220 70 0 70 150
28/09/2019 150 70 220 50 0 50 170
29/09/2019 170 80 250 30 190 220 30
30/09/2019 30 90 120 50 0 50 40
01/10/2019 70 100 170 60 0 60 110
02/10/2019 110 90 200 40 0 40 160
03/10/2019 160 80 240 80 0 80 160
04/10/2019 160 80 240 50 0 50 190
05/10/2019 190 70 260 60 0 60 200
06/10/2019 200 70 270 50 200 250 20
07/10/2019 20 80 100 20 0 20 80
08/10/2019 80 80 160 50 0 50 110
09/10/2019 110 70 180 30 0 30 150
10/10/2019 150 90 240 40 0 40 200
11/10/2019 200 90 290 50 220 270 20

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 12. Produccion y Venta de Helados de octubre — noviembre

PRODUCCION Y VENTA DE HELADOS
(Octubre-Noviembre 2019)
Fecha Stock Produccién/Stock Salida/Venta Stock diario
produccion | Total | Huaraz Barranca S. Total S. Diario
12/10/2019 50 80 130 40 0 40 90
13/10/2019 90 80 170 50 0 50 120
14/10/2019 120 90 210 60 0 60 150
15/10/2019 150 80 230 50 0 50 180
16/10/2019 180 80 260 30 180 210 20
17/10/2019 20 90 110 40 0 40 70
18/10/2019 70 90 160 50 0 50 110
19/10/2019 110 80 190 70 0 70 120
20/10/2019 120 60 180 50 0 50 130
21/10/2019 130 70 200 40 0 40 160
22/10/2019 160 80 240 60 0 60 180
23/10/2019 180 60 240 80 0 80 160
24/10/2019 160 70 230 60 0 60 170
25/10/2019 170 80 250 40 190 230 20
26/10/2019 20 90 110 30 0 30 80
27/10/2019 80 90 170 50 0 50 120
28/10/2019 120 80 200 40 0 40 160
29/10/2019 160 60 220 50 0 50 170
30/10/2019 170 80 250 70 0 70 180
31/10/2019 180 80 260 60 0 60 200
01/11/2019 200 80 280 50 200 250 30
02/11/2019 30 100 130 60 0 60 70
03/11/2019 50 90 140 50 0 50 90
04/11/2019 90 80 170 60 0 60 110
05/11/2019 110 80 190 40 0 40 150
06/11/2019 150 90 240 30 190 220 20

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 13. Produccion y Venta de Helados de noviembre - diciembre

PRODUCCION Y VENTA DE HELADOS
(Noviembre-Diciembre 2019)
Produccion/Stock Salida/Venta Stock diario
Fecha Stock
produccion | Total | Huaraz Barranca S. Total S. Diario
07/11/2019 20 80 100 70 0 70 30
08/11/2019 30 90 120 40 0 40 80
09/11/2019 80 70 150 30 0 30 120
10/11/2019 120 80 200 50 0 50 150
11/11/2019 150 90 240 60 0 60 180
11/11/2019 180 80 260 50 0 50 210
12/11/2019 210 80 290 50 200 200 40
13/11/2019 40 90 130 60 0 60 70
14/11/2019 70 90 160 50 0 50 110
15/11/2019 110 80 190 70 0 70 120
16/11/2019 120 80 200 60 0 60 140
17/11/2019 140 80 220 70 0 70 150
18/11/2019 150 70 220 50 0 50 170
19/11/2019 170 80 250 30 190 220 30
20/11/2019 30 90 120 50 0 50 40
21/11/2019 70 100 170 60 0 60 110
22/11/2019 110 90 200 40 0 40 160
23/11/2019 160 80 240 80 0 80 160
24/11/2019 160 80 240 50 0 50 190
25/11/2019 190 70 260 60 0 60 200
26/11/2019 200 70 270 50 200 250 20
27/11/2019 20 80 100 20 0 20 80
28/11/2019 80 80 160 50 0 50 110
29/11/2019 110 70 180 30 0 30 150
30/11/2019 150 90 240 40 0 40 200

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 14. Produccion Total

PRODUCCION TOTAL
Agosto-Setiembre 2092
Setiembre-Octubre 2130
Octubre-Noviembre 2170
Noviembre-Diciembre 2210

Fuente: Elaboracién propia
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==@==Series2

Figura 2. Prondstico de la produccién total

Luego de realizada la redistribucion de planta en la empresa Industrias y Servicios Ancash
EIRL, con el método Guerchet, se logré mejorar la produccion total teniendo el resultado
del 20 agosto al 20 de setiembre, una produccion total de 2092, luego de 21 de setiembre
al 20 octubre teniendo una produccion de 2130, después, de 21 de octubre al 20 de
noviembre teniendo un total de 2170 y finalmente del 21 de noviembre al 20 de diciembre
teniendo un pronostico de 2210.

Después de realizar la redistribucion de planta se observa que mejor6 la produccion
aumentandose en 20 kg por dia. Y la influencia con respecto a la productividad es positiva
debido a que se mejoro6 los tiempos de produccion, las unidades producidas por dia, las

distancias de recorrido y la produccion de los helados aumentando a 20 kg por dia.
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3.3. Respuesta al objetivo especifico 3
Productividad (Post)
Tabla 15. Productividad total

PRODUCTIVIDAD TOTAL

Ago-Set | Set-Oct. | Oct-Nov. | Nov-Dic.
Produccidn total 2090.00 2130.00 2170.00 2210.00
Total, de recursos 6276.80 6276.80 6276.80 6276.80
PRODUCTIVIDAD 0.33 0.34 0.35 0.35
PROD. PROM.
MENSUAL 0.34

Fuente: Elaboracion

Se observa que la empresa tiene una nueva productividad después de haber realizado la

redistribucion aumento a un 34%.

PRODUCTIVIDAD

0.355

0.35 035 ® 0.35

0.345

0.34 0.34
0.335

0.33 0.33
0.325

0.32
Set. Oct. Nov. Dic.

Figura 3. Productividad total de los 4 meses

Se realizo la redistribucion de planta en la empresa Industrias y Servicios Ancash E.1.R.L.

con el método Guerchet, pasando las maquinas de produccion al primer piso, dejando solo
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elalmacén de insumo, balanzay el lavadero en el segundo piso. De esta manera mejorando

la productividad.

Tabla 16. Productividad antes - después

ANTES | DESPUES

PRODUCTIVIDAD 0.20 0.34

Fuente: Elaboracion

PRODUCTIVIDAD

0.4

0.34

0.35

0.3

0.25

0.2

0.15

0.1

0.05

ANTES DESPUES
Figura 4. Productividad antes — después
Como se muestra en la figura 4, la productividad de los meses setiembre, octubre,
noviembre y diciembre, la productividad tiene tendencia creciente. Si antes se tenia una

productividad de 0.20 ahora se tiene una nueva de 0.34, teniendo un crecimiento de 0.14

respecto al anterior.
Eficiencia (Post)

unidades producidas
EFICIENCIA =

tiempo de produccion

2150 kg/mes
27911 min/mes

EFICIENCIA = 0.08

EFICIENCIA =
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Después de haber realizado la redistribucion en la heladeria Ancash se cuenta con una

nueva eficiencia de un 8%.

Tabla 17. Eficiencia total antes — después

EFICIENCIA ANTES | DESPUES

EF. TOTAL 0.03 0.08
Fuente: Elaboracion

EFICIENCIA

0.09
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Antes Despues

Figura 5. Eficiencia total antes — después

En la eficiencia global de helados antes tenia 0.03 puntos porcentuales anteriormente y
ahora con la nueva redistribucion se cuenta con 0.08 puntos porcentuales en la nueva

eficiencia, elevandose en un 0.05 con respecto al anterior eficiencia.
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Productividad de materia prima (Post)

Tabla 18. Productividad de materia prima

PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA
Ago-Set Set-Oct. | Oct-Nov. | Nov-Dic.
Unidades Producidas 2090.00 2130.00 2170.00 2210.00
Costo de Materia Prima 989.7 989.7 989.7 989.7
PRODUCTIVIDAD 211 2.15 2.19 2.23
PROD. PROM. MENSUAL 2.17

Fuente: Elaboracion

Después de realizar la redistribucién de planta en la mencionada empresa, se tiene que

por cada kilogramo de materia prima utilizada se obtiene 2.17 kg de helados.

Productividad de mano de obra (Post)

Tabla 19. Productividad de mano de obra

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA
Ago-Set | Set-Oct. [ Oct-Nov. | Nov-Dic.
Unidades producidas 2090.00 2130.00 | 2170.00 | 2210.00
Horas hombre 361.4 1800.5 | 1800.5 1800.5
PRODUCTIVIDAD 58 59 6 6.1
PROD. PROM. MENSUAL 5.9

Fuente: Elaboracion

Después de realizar la redistribucion de planta se tiene que por cada hora hombre utilizada
en la produccion se obtiene 5.9 kg de helados, durante los meses de agosto, setiembre,

setiembre-octubre, octubre-noviembre y noviembre-diciembre.
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Productividad de capital (Post)

Tabla 20. Productividad de capital

PRODUCTIVIDAD CAPITAL

Ago-Set | Set-Oct. [ Oct-Nov. | Nov-Dic.
Unidades Producidas 2090,00 2130,00 2170,00 2210,00
Costo de Produccion 2542.22 4533,55 4533,55 4533,55
PRODUCTIVIDAD 0.82 0.84 0.85 0.87
PROD. PROM. MENSUAL 0.85

Fuente: Elaboracion

Después de realizar la redistribucion de planta se tiene que por cada sol invertido como
capital en la produccion se obtiene 0.85 kg de helados, durante los meses de agosto-

setiembre, setiembre-octubre, octubre-noviembre y noviembre-diciembre.

Productividad de maquinas y equipo (post)

Tabla 21. Productividad hora maquina

PRODUCTIVIDAD HORA-MAQUINA

Ago-Set | Set-Oct. | Oct-Nov. | Nov-Dic.
Unidades producidas 2090,00 2130,00 | 2170,00 2210,00
Horas maguina 1008.9 1008.9 1008.9 1008.9
PRODUCTIVIDAD 2.07 211 2.15 2.19
PROD. PROM. MENSUAL 2.13

Fuete: Elaboracion

Después de realizar la redistribucién de planta se tiene que por cada hora maquina

utilizada en la produccidn se obtiene 2.13 kg de helados.




Tabla 22. Productividad de los factores

PRODUCTIVIDAD ANTES | DESPUES |DIFERENCIA
Materia prima 1.26 2.17 0.91
Mano de obra 3.06 5.9 2.84
Capital 0.46 0.85 0.39
Maguinas y equipos 1.09 2.13 1.04

Fuente: Elaboracidn propia
PRODUCTIVIDAD
7
5.9
6
5
4
3.06
3
2.17 2.13

2 1.26

0.85 1.09
. H
0 [ |

Materia prima Mano de obra Capital Maquinas y equipos

mANTES m DESPUES

Figura 6. Productividad de los factores

Como se observa en la figura 6, es notorio la diferencia de las productividades en su antes
y después, podemos ver que en cuanto a la materia prima antes la empresa contaba con
una productividad de 1.26 kg de helado por cada kilogramo de materia prima utilizada,
una vez aplicada nuestra investigacion se logré incrementar hasta un 2.17 kg de helado
por cada kilogramo de materia prima utilizada, variando asi positivamente con una
diferencia de 0.91 al anterior. Del mismo modo en cuanto a la mano de obra anteriormente
se tenia una productividad de 3.06 kg de helado por cada hora hombre utilizada y ahora la
empresa cuenta con 5.9 kg de helado por cada hora hombre utilizada, incrementando en
2.84 puntos, también se tiene al capital con una productividad anterior de 0.46 kg por cada
sol invertido y ahora tienen 0.85 kg por cada sol invertido, por altimo se tiene a la

productividad de maquinarias y equipos que antes tenian 1.09 kg de helado por cada hora
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magquina utilizada y después de haber realizado la nueva distribucion ahora se cuenta con
2.13 kg de helado por cada hora maquina utilizada.

3.4. Respuesta al objetivo general

Se realizo la redistribucion de planta en la empresa Industrias y Servicios Ancash E.I.R.L.
con el método Guerchet, pasando las maquinas de produccién al primer piso, dejando solo
elalmacén de insumo, balanzay el lavadero en el segundo piso. De esta manera mejorando

la productividad.

Tabla 23. La diferencia de antes y después de la productividad

ANTES | DESPUES | DIFERENCIA

PRODUCTIVIDAD 0.20 0.34 0.14

Fuente: Elaboracién propia

Donde la productividad antes era de 0.20 y el después es 0.34, teniendo un crecimiento de

0.14 puntos porcentuales.

Tabla 24. La diferencia de antes y después de la eficiencia

EFICIENCIA ANTES | DESPUES | DIFERENCIA

EF. TOTAL 0.03 0.08 0.05
Fuente: Elaboracién propia

En la eficiencia global de helados se tenia 0.03 puntos porcentuales anteriormente y ahora
con la nueva redistribucion se cuenta con 0.08 puntos porcentuales en la nueva eficiencia,

teniendo un crecimiento de 5%.

Tabla 25. La diferencia de antes y después de los indicadores de productividad

PRODUCTIVIDAD ANTES | DESPUES | DIFERENCIA
MATERIA PRIMA 1.26 2.17 0.91
MANO DE OBRA 3.06 5.9 2.84
CAPITAL 0.46 0.85 0.39
MAQUINAS Y EQUIPOS 1.09 213 1.04

Fuente: Elaboracion propia
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Se puede ver que es notorio la diferencia de las productividades en su antes y después,
podemos ver que en cuanto a la materia prima antes la empresa contaba con una
productividad de 1.26 kg de helado por cada kilogramo de materia prima utilizada, una
vez aplicada nuestra investigacion se logré incrementar hasta un 2.17 kg de helado por
cada kilogramo de materia prima utilizada, variando asi positivamente con una diferencia
de 0.91 al anterior. Del mismo modo en cuanto a la mano de obra anteriormente se tenia
una productividad de 3.06 kg de helado por cada hora hombre utilizada y ahora la empresa
cuenta con 5.9 kg de helado por cada hora hombre utilizada, incrementando en 2.84
puntos, también se tiene al capital con una productividad anterior de 0.46 kg por cada sol
invertido y ahora tienen 0.85 kg por cada sol invertido, por ultimo se tiene a la
productividad de maquinarias y equipos que antes tenian 1.09 kg de helado por cada hora
maquina utilizada y después de haber realizado la nueva distribucion ahora se cuenta con

2.13 kg de helado por cada hora maquina utilizada.
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DISCUSION

La investigacion de Ashqui y Mora (2018), concluy6 que, luego de haber realizado una
inspeccion actual de la empresa y hecha una nueva modificacion en sus areas, en la nueva
infraestructura se pudo determinar que gracias a ello se optimiz6 la calidad y el ciclo de
produccion, estas conclusiones son similares a la siguiente investigacion, donde después,
de realizar el diagnostico actual de la empresa y realizar la redistribucion de planta, se
logré reducir el tiempo del ciclo de produccién. Esto se dio porque se utilizé la misma
muestra, que son las unidades producidas.

El trabajo previo de Canto y Rojas (2018), concluy6 que, anteriormente se tenia una
distancia de 295,68 metros en los recorridos para el proceso productivo y lograron reducir
hasta 245.15 metros; haciendo también que incremente su productividad en un 18,49%
mas que en anterior, estas conclusiones son similares a la investigacion en desarrollo, ya
que, se logro reducir la distancia de recorrido que era 66 metros hasta 51 metros. Esto
debido a que se utilizo las mismas tecnicas. Del mismo modo, se tiene el trabajo de
Sanchez y Soberon (2017), donde concluye que, se logré reducir las distancias en sus
recorridos por movimiento de materiales a un 126.09m2. También se tiene el trabajo
previo de Roa y Rivera (2017), donde concluyo que, las distancias entre areas eran de

89.11 metros en el estado actual y en la propuesta es de 53.24 metros.

El trabajo previo de Aguilar y Saenz (2016), concluy6 que antes la empresa solo utilizaba
el 19.35 % de las horas disponibles, y con la propuesta se logré aumentar hasta un 27.80
% en las horas disponibles. Mientras que, en el trabajo de la presente investigacion, antes
era 1067 minutos en el recorrido de produccién y después fue 1073.5 minutos. Esto debido
a que en la investigacion se logré producir 20kg mas que la anterior. Se dio porque no se

utilizé las mismas técnicas, instrumentos y poblacion y muestra.

Respecto a la investigacion antecedente de Mayhuire (2017), se obtuvo conclusiones
similares a los de la presente investigacion, en el sentido que, para la presente, se observo
un incremento de la productividad en 0.14 puntos llegando a tener 0.34 puntos
porcentuales como nueva productividad, mientras que en el trabajo previo el incremento

de su productividad fue de 0.83 puntos porcentuales, como se puede observar, ambas
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investigaciones lograron incrementar la productividad. Estos resultados concuerdan
porque se usaron metodologias similares a las utilizadas en nuestra investigacién como:
el método de Guerchet, instrumentos como los formatos de produccion, técnicas como la
recoleccién de datos y la observacién directa, usando también poblaciones similares en
tiempos (semanas, meses) Y las unidades producidas en un antes y después de realizada

las investigaciones.

Con referencia al trabajo previo de Espinoza y Puchoc (2018), llegaron a elevar su
productividad a un 87%. Estos resultados concuerdan con los de la presente investigacion
ya que se logro elevar la productividad hasta un 34% con un incremento de 0.14 puntos a
diferencia de la productividad anterior, como se puede observar, ambas investigaciones
lograron incrementar la productividad, esto se debe a que utilizaron metodologias
similares a las de nuestra investigacion como: el diagrama de Ishikawa, diagrama de

operaciones, diagrama de recorridos y la tabla relacional de actividades.

Respecto a la investigacion antecedente de Sulca (2017), se obtuvo conclusiones similares
a los de la presente investigacion, en el sentido que, para la presente investigacion, se
observé un incremento de la productividad hasta un 34%, mientras que en el trabajo previo
elevo la productividad hasta un 65 % mediante lo cual pudo mejorar y optimizar su
produccién, como se puede observar, ambas investigaciones lograron incrementar la
productividad. Estos resultados concuerdan porque se usaron metodologias similares a las
utilizadas en nuestra investigacion como el diagrama de Ishikawa, DOP, DAP, diagrama
de recorridos y la tabla relacional de actividades; usando técnicas e instrumentos similares
a nuestro trabajo como: la observacion directa, recopilacion de datos, fichas de

especificaciones de maquinas, matriz de tiempos y matriz de relacion de actividades.

Con referencia al trabajo previo de Campos (2017), llegd a mejorar su productividad hasta
2.43 puntos porcentuales con una diferencia de 0.49 puntos respecto a su primera
productividad. Estos resultados concuerdan con los de la presente investigacion ya que se
logré elevar la productividad hasta un 0.34 puntos porcentuales con un incremento de 0.14
puntos, cdmo se puede observar, ambas investigaciones lograron incrementar la

productividad.
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Se pudo observar y comprobar que la aplicacion de una nueva distribucion mejoro la
productividad, esto se contrasta con lo mencionado por, Gutiérrez (2014, p. 20), en donde
menciona que la productividad son los mejores resultados logrados en relacion con todo
lo utilizado para la realizacion de la produccion.

Nuestros resultados obtenidos se respaldan también con el trabajo previo De La Cruz
(2017), en donde demostrd que gracias a su investigacion pudo incrementar la eficiencia
de su empresa en estudio hasta un 19%, mientras que en nuestra investigacion se logro
incrementar la eficiencia a un 8%, observando una mejora notable de 0.05 puntos a
diferencia de la primera eficiencia, como se puede observar, ambas investigaciones
lograron incrementar la eficiencia Este analisis concuerda con lo propuesto con el

mencionado investigador.

Se contrasta con los resultados obtenidos por Camacho y Rivadeneira (2014), en donde
obtuvieron conclusiones similares a nuestra investigacion en el sentido; que para el
presente trabajo se logré incrementar la eficiencia hasta un 8%, obtuvieron ellos un 79%
de eficiencia, como se puede observar, ambas investigaciones lograron incrementar la
eficiencia pero se nota una diferencia significativa de valores debido a que ellos realizaron
diferentes estudios mediante la planificacion sistematica (SLP), y metodologias como: el

andlisis de Pareto, flujo de materiales, estaciones de trabajo.

Se concuerda con lo propuesto, por Chiavenato (2004, p. 51), en donde menciona que la
eficiencia es el logro de los objetivos mediante los recursos disponibles. Porque los

resultados de la investigacion asi lo indican.
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CONCLUSIONES

Conclusion general:

La realizacion de la redistribucion de planta en la empresa Industrias y Servicios Ancash
E.L.LR.L. para mejorar la productividad, Huaraz - 2019., confirmé que gracias a ello se
logro incrementar la productividad de la empresa llegando a un 34%, aumentandose en un
0.14 puntos porcentuales con respecto a su productividad antes de realizar la presente
investigacion. Como parte de ello también se mejor6 los tiempos de produccion y se
redujo las distancias recorridas por los trabajadores haciendo su trabajo mas facil y menos
riesgoso.

Conclusiones especificas:

1.  El diagnostico actual de la empresa Industrias y Servicios Ancash E.I.R.L. para
mejorar la productividad, Huaraz — 2019, indicd que se encontré una distribucion
defectuosa de las maquinas y areas de trabajo, tanto en el primer piso como en el
segundo nivel, esto afectaba a su productividad en ese entonces; porque se
realizaban esfuerzos, movimientos innecesarios y pérdidas de tiempo en la
produccién. La empresa contaba con una productividad anterior del 20% en los 4
meses (enero, febrero, marzo y abril), del mismo modo, la eficiencia diagnosticada
fue de 0.03, la productividad de la materia prima se encontr6 con 1.26 kg de helado
por cada kilogramo de materia prima utilizada , la productividad con respecto a la
mano de obra fue de 3.06 kg de helado por cada hora hombre utilizada, la
productividad del capital que se tenia fue de 0.46 kg por cada sol invertido y la
productividad de maquinas y equipos que contaba la empresa fue de 1.09 kg de

helado por cada hora maquina utilizada.

2. La redistribucion de planta en la empresa Industrias y Servicios Ancash E.l.R.L.
para mejorar la productividad, Huaraz — 2019, utilizando el método Guerchet, dio
como resultado la distribucion actual en donde se ubicaron las maquinas de la
siguiente manera: en el segundo piso quedando el almacén de insumos, el lavadero

y la balanza. En el primer nivel la distribucion de las maquinarias se encuentra de
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manera continua, quedando de la siguiente manera: la cocina, licuadora industrial,
las dos congeladoras finalizando con las dos homogeneizadoras y en la tienda se
ubicd un exhibidor, asi evitamos recorridos innecesarios, y se ve la utilizacion
adecuada de espacios para el desplazamiento del trabajador y el traslado de los
materiales. De este modo se vio una mejora en la productividad después de realizada
la redistribucion, teniendo asi una productividad con tendencia a elevarse segun los

meses que van avanzando.

Se determind el incremento de la productividad, después de aplicar la redistribucion
de planta en la empresa Industrias y Servicios Ancash E.I.R.L. para mejorar la
productividad, Huaraz — 2019, se logré incrementar hasta un 34%, teniendo un
aumento de 0.14 puntos con respecto a la productividad anterior. Del mismo modo
se logro el incremento en sus indicadores: en la eficiencia se increment6 hasta 0.08,
teniendo un aumento de 0.05 puntos porcentuales a diferencia del anterior. De la
misma manera, la productividad en cuanto a la materia prima se elevo hasta 2.17 kg
de helado por cada kilogramo de materia prima utilizada, la productividad de la
mano de obra aumento hasta 5.9 kg de helado por cada hora hombre utilizada, en la
productividad del capital se aumentd hasta 0.85 kg por cada sol invertido, y para
finalizar la productividad de maquinas y equipos se elevo hasta 2.13 kg de helado

por cada hora maquina utilizada.
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VI.

RECOMENDACIONES

Recomendacion general:

Se recomienda al gerente general mantener la nueva distribucion de la planta debido a que
se ha demostrado que incrementa la productividad, para ello, debe concientizar a los
trabajadores para que se involucren en la operatividad de la nueva distribucion de planta,
y la importancia de este estudio para futuros cambios que desee realizar en su empresa.

Recomendaciones especificas:

1. Se recomienda respetar la nueva distribucion porque, esta aporta a la empresa mejoras
en la manera de organizar los espacios, reduce las distancias recorridas y mantiene un
trabajo seguro para los operarios fuera de riesgos, ademas de aportar un aumento a la

productividad ya que se realiza un trabajo mas facil y eficiente.

2. Se recomienda también que, gracias al espacio ganado en el segundo nivel, se planea
expandir la tienda, tanto en el primer piso y segundo piso, de esta manera no tener
clientes esperando su turno. De esta manera poder llegar a cumplir con los

requerimientos de los clientes y llegar a las metas propuestas como empresa.

3. Pensar en producir dos sabores de halados por dia, asi aprovechar la mano de obra, las
maquinas. De esta manera para cumplir y abastecer todas las sucursales, tanto en

Huaraz como en Barranca.
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ANEXOS

ANEXO 01

PRODUCCION DEL MES DE ENERO 2019 DE LA EMPRESA INDUSTRIAS Y
SERVICIOS ANCASH EIRL

PRODUCCION Y VENTA DE HELADOS
(ENERO-2019)

Produccién/Stock Salida/Venta Stock diario
Fecha Stock — —

produccion |total | Huaraz | Barranca |S. Total | S. Diario
1/01/2019 100 60 160 40 0 40 120
2/01/2019 120 0 120 30 0 30 90
3/01/2019 90 60 150 20 0 20 130
4/01/2019 130 0 130 40 0 40 90
5/01/2019 90 60 150 30 100 130 20
6/01/2019 20 60 80 40 0 40 40
7/01/2019 40 55 95 40 0 40 55
8/01/2019 55 60 105 50 0 50 55
9/01/2019 55 60 115 30 0 30 85
10/01/2019 85 0 85 20 0 20 65
11/01/2019 65 60 125 35 0 35 90
12/01/2019 90 0 90 30 0 30 60
13/01/2019 60 40 100 20 0 20 80
14/01/2019 80 60 140 20 100 120 20
15/01/2019 20 40 60 20 0 20 40
16/01/2019 40 60 100 30 0 30 70
17/01/2019 70 60 130 40 0 40 90
18/01/2019 90 0 90 20 0 20 70
19/01/2019 70 60 130 30 0 30 100
20/01/2019 | 100 30 130 40 0 40 90
21/01/2019 90 60 150 30 100 130 20
22/01/2019 20 60 80 20 0 20 60
23/01/2019 60 20 80 30 0 30 50
24/01/2019 50 60 110 40 0 40 70
25/01/2019 70 0 70 30 0 30 40
26/01/2019 40 60 100 20 50 70 30
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AEXO 02
PRODUCCION DEL MES DE FEBRERO 2019 DE LA EMPRESA INDUSTRIAS Y
SERVICIOS ANCASH EIRL

PODUCCION Y VENTA DE HELADOS
(FEBRERO-2019)
Fecha Stock Produccién/Stock Salida/Venta Stock diario
produccion | total | Huaraz | Barranca | S. Total | S. Diario

1/02/2019 30 60 90 70 0 70 20
2/02/2019 20 60 80 30 0 30 50
3/02/2019 50 0 50 20 0 20 30
4/02/2019 30 30 60 30 0 30 30
5/02/2019 30 60 90 20 0 20 70
6/02/2019 70 60 130 30 0 30 100
7/02/2019 | 100 30 130 20 100 120 10
8/02/2019 10 60 70 20 0 20 50
9/02/2019 50 60 110 20 0 20 90
10/02/2019 | 90 30 120 30 0 30 90
11/02/2019 | 90 60 150 50 0 50 100
12/02/2019 | 100 40 140 30 0 30 110
13/02/2019 | 110 0 110 20 0 20 90
14/02/2019 | 90 60 150 30 100 130 20
15/02/2019 | 20 40 60 20 0 20 40
16/02/2019 | 40 60 80 30 0 30 50
17/02/2019 | 50 60 110 40 0 40 70
18/02/2019 | 70 0 70 20 0 20 50
19/02/2019 | 50 60 110 20 0 20 90
20/02/2019 | 90 30 120 20 0 20 100
21/02/2019 | 100 60 160 30 120 150 10
22/02/2019 | 10 60 70 20 0 20 50
23/02/2019 | 50 0 50 20 0 20 30
24/02/2019 | 30 60 90 30 0 30 60
25/02/2019 | 60 0 60 20 0 20 40
26/02/2019 | 40 60 100 20 60 80 20




ANEXO 03
PRODUCCION DEL MES DE MARZO 2019 DE LA EMPRESA INDUSTRIAS Y
SERVICIOS ANCASH EIRL

PODUCCION Y VENTA DE HELADOS
(MARZO-2019)
Produccién/Stock Salida/Venta Stock diario
Fecha |Stock - .

produccion | total | Huaraz |Barranca| S. Total S. Diario
1/03/2019 | 20 30 50 20 0 20 30
2/03/2019 | 30 60 90 30 0 30 60
3/03/2019 | 60 60 120 40 0 40 80
4/03/2019 | 80 0 80 20 0 20 60
5/03/2019 | 60 50 110 40 0 40 70
6/03/2019 | 70 60 130 30 0 30 100
7/03/2019 | 100 60 160 30 100 130 30
8/03/2019 | 30 60 90 20 0 20 70
9/03/2019 | 70 60 130 20 0 20 110
10/03/2019| 110 0 110 20 0 20 90
11/03/2019| 90 60 150 30 0 30 120
12/03/2019| 120 50 170 40 0 40 130
13/03/2019| 130 20 150 30 0 30 120
14/03/2019| 120 60 180 30 130 160 20
15/03/2019| 20 40 60 30 0 30 30
16/03/2019| 30 60 90 40 0 40 50
17/03/2019| 50 30 80 20 0 20 60
18/03/2019| 60 0 60 20 0 20 40
19/03/2019| 40 60 80 30 0 30 50
20/03/2019| 50 40 90 20 0 20 70
21/03/2019| 70 60 130 20 100 120 10
22/03/2019| 10 60 70 20 0 20 50
23/03/2019| 50 20 70 30 0 30 40
24/03/2019| 40 60 100 40 0 40 60
25/03/2019| 60 0 60 20 0 20 40
26/03/2019| 40 60 100 20 50 70 20




ANEXO 04
PRODUCCION DEL MES DE ABRIL 2019 DE LA EMPRESA INDUSTRIAS Y
SERVICIOS ANCASH EIRL

PRODUCCION Y VENTA DE HELADOS
(ABRIL-2019)
Fecha Stock Produccién/Stock Salida/Venta Stock diario
produccion | total | Huaraz | Barranca | S. Total | S. Diario
1/04/2019 | 20 60 80 30 0 30 50
2/04/2019 | 50 60 110 20 0 20 90
3/04/2019 | 90 0 90 40 0 40 50
4/04/2019 | 50 30 80 40 0 40 40
5/04/2019 | 40 60 100 30 0 30 70
6/04/2019 | 70 60 130 40 0 40 90
7/04/2019 | 90 60 150 30 100 130 20
8/04/2019 | 20 60 80 20 0 20 60
9/04/2019 | 60 0 60 20 0 20 40
10/04/2019| 40 40 80 20 0 20 60
11/04/2019| 60 60 120 30 0 30 90
12/04/2019| 90 60 150 30 0 30 120
13/04/2019 | 120 0 120 20 0 20 100
14/04/2019 | 100 60 160 30 120 150 10
15/04/2019| 10 40 50 20 0 20 30
16/04/2019| 30 60 90 40 0 40 50
17/04/2019| 50 60 110 40 0 40 70
18/04/2019| 70 0 70 20 0 20 50
19/04/2019| 50 60 110 20 0 20 90
20/04/2019 | 90 50 140 20 0 20 120
21/04/2019 | 120 60 180 30 100 130 50
22/04/2019 | 50 40 90 40 0 40 50
23/04/2019 | 50 0 50 20 0 20 40
24/04/2019 | 40 60 100 40 0 40 60
25/04/2019 | 60 0 60 20 0 20 40
26/04/2019 | 40 60 100 20 60 80 20




ANEXO 05
DIAGRAMA DE ISHIKAWA
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ANEXO 06

FORMULA SUPERFICIE TOTAL

St =n(Ss+ Sg + Se)

ANEXO 07

FORMULA DE SUPERFICIE ESTATICA

Ss = largo x ancho

ANEXO 08

FORMULA SUPERFICIE GRAVITATORIA

Sg = SsxN

ANEXO 09

FORMULA DE SUPERFICIE DE EVOLUCION

Se = (§Ss + Sg)k
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ANEXO 10

VALORES DEL COEFICIENTE K

Razén de la empresa Coeficiente K
Gran industria alimentaria 0.05-0.15

Trabajo en cadena, transporte 0.10-0.25
mecéanico

Textil — hilado 0.05-0.25

Textil — tejido 0.05-0.25

Relojeria — joyeria 0.75-1.00

Industrias mecanicas pequefia 1.50 - 2.00

Industria mecanica 2.00-3.00
ANEXO 11

FORMULA PARA CALCULAR DE MAQUINAS

tiempo deoperacion porhora y magquina

tiempo por pieza paracubrir ese producto

ANEXO 12

FLUJO EN I
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ANEXO 13

FLUJO EN S
—p
e
q

ANEXO 14

FLUJOEN O

r

ANEXO 15

FLUJO EN U
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ANEXO 16

FLUJO EN L

ANEXO 17

FORMULA DE LA PRODUCTIVIDAD

produccion

PRODUCTIVIDAD= -
recursos utilizados

ANEXO 18

FORMULA DE LA MATERIA PRIMA

productos obtenidos

P.MP = materia prima utilizada

ANEXO 19

FORMULA DE LA MANO DE OBRA

productos obtenidos
P.MO =

horas — hombre
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ANEXO 20

FORMULA DEL FACTOR CAPITAL

productos logrados
P.CAPITAL =

costo de produccion

ANEXO 21

FORMULA DEL FACTOR MAQUINA Y HERRAMIENTA

productos logrados

P.MAQUINARIAS = :
horas — maguina

ANEXO 22

INDICADOR DE EFICIENCIA

unidades producidas
EFICIENCIA =

tiempo de produccion
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Anexo 23:

MATRIZ DE CONSISTENCIA

PROBLEMA OBIJETIVO HIPOTESIS 3 ;
VARIABLES DIMENSION INDICADORES METODOLOGIA
Problema general Objetivo general Hipotesis general
¢Como la distribucién de Tiempo estandar
planta en la empresa Realizar a redistribucién de planta en | La distribucién de plantaen la Cantidad de diagramas de
Industrias y Servicios Ancash | la empresa Industrias y Servicios empresa Industrias y Servicios analisis y sus tiempos de
E.I.R.L. mejorard la Ancash E.I.R.L. para mejorar la Ancash E.I.R.L. mejora la < demora
productividad, Huaraz - productividad, Huaraz - 2019. productividad, Huaraz - 2019. E FACTOR Mide las distancias y -
20197 w < MATERIAL busca el recorrido mas TIPO DE INVESTIGACION:
E a corto APLICADA
w
. - - s . 3 a Cantidad de diagramas
Problemas especificas Obijetivos especificos Hipotesis especificas z \g operacionales y sus PEOR LSU NIVEL:
E 8 tiempos de demora XPLICATIVO
. A m
¢De que manera la ... | Realizar un diagnostico actual para El diagndstico actual de los = [ POR SU ENFOQUE:
Identificacion de la situacion determinar los indicadores de la indicadores de la distribucion 7
actual de la empresa T o e o Volumen de desplazo. CUANTITATIVO
. e distribucidn de planta y productividad | y productividad de la empresa FACTOR -
Industrias y Servicios de la empresa Industrias y Servicios | Industrias y Servicios Ancash ESPACIO Indicador merma generada N o
Ancash E.I.R.L. ayudara a Ancash E IRL y | EIRL yd . | Cantidades producidas. DISENO DE INVESTIGACION:
meiorar la productividad ncash E.LR.L. para mejorar la LR.L. ayuda a mejorar la PREEXPERIMENTAL
] p ,
productividad, Huaraz - 2019. productividad, Huaraz — 2019
Huaraz- 2019? i
. S POBLACION:
¢Cbémo la distribucién de S tiempo de produccion actual .
planta en la empresa Realizar la distribucion de planta en L; 2;1 e;/r? Idal s;rrTl]bl:g;Zn de EFICIENCIA | tiempo de produccion propuesta 4 meses:e f‘;'dades
Industrias y Servicios la empresa Industrias y Servicios ?n dustrias SerF\)/icios Ancash producidas
Ancash E.l.R.L. influirhen | Ancash E.L.R.L. y su influencia en la ELRL mg'ora la
la productividad, Huaraz - | productividad, Huaraz — 2019. ductivi dfe\ d Huaraz_ 2019, | w 2 MATERIA productos obtenidos _MUESTRA:
2019? p ' ' E a PRIMA materia prima utilizada Produccion de 4 meses antes
- ] S y después
¢De qué manera la nueva 3 = MANO DE .
- L, productos obtenidos
g:ztr;gg;lﬁ\gf;ﬁgma enla Determinar el incremento de la La redistribucion de planta E =) OBRA horas — hombre MUESTBEP'
Serr\)/icios Ancash Eyl RL productividad y mejora de los incrementa la productividad y | & 8 No probabilistico por
R A indicadores luego de realizada la mejorara los indicadores de o o conveniencia
influird en la mejora de la T o o CAPITAL productos logrados
roductividad y los redlstrl_bucmn de_p_lanta en la empresa dlstrlbL!C|on en Ia_ empresa ovto do orodunaio™
pros Industrias y Servicios Ancash Industrias y Servicios Ancash costo de produccion
indicadores de la E.LR.L, Huaraz - 2019 E.LR.L., Huaraz - 2019 .
redistribucion, Huaraz - T ' I ' MAQUINAS Y productos logrados
2019? EQUIPOS horas — maquina
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ANEXO 26

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

DAP OPERARIO/MMATERIAL/EQUIPO
Diagrama N° | Hoja N* | RESUMEN
OBJETO: Tuberia cormugada para ACTIVIDAD ACTUAL | PPROPUESTA |  ECONOMIA
alcantarilla
Proceso: de manufactura Opemcia O
Méodo: actual propuesto Transporte —
Lugar: toda la planta Espera D
Operario: Ficha N* | Inspeccidn O
Almacenamiento N/
Distancia Mmelros
Compuesto por: Fecha: Tiempo inLitos
Coslo
Aprobado por: Fecha: | Mano de obra
Material
TOTAL
" Tiem Simbaolo
Descripeidn Cant. | DisL [ Observaciones
e O/=1D 01V
|
2
3
4
5
6
7
8
9
10
1]
12
13
14
15
It
17
I8
19
2
TOTAL
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ANEXO 25

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO

Insumos Licuma

O
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ANEXO 27

SIMBOLOS DE DOP

Simbolo

Actividad

Operacion

Inspeccion

Almacén

Transporte

O

\V

-~
D

Demora

~

Operacion combinada
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ANEXO 28

VALIDACION DEL INSTRUMENTO; JUEZ 1
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ANEXO 29

VALIDACION DEL INSTRUMENTO; JUEZ 2

o0jadxa _\Q BULIT K
7

yA

6107 19p otunfap L] ‘zeienyy

_Tt/\ FpPUP el :vm&; LI0PEPI[EA PP pEpHEAdsy
2 650957 FING

FGIchz D 3y

C g7y Vv gmi@ oy BN )/ (4q) “1opepieA 2ong p saaquioy A sopijdy
( )orqeonde oy () ndax10d ap syndsap sjqedndy OX) 2iqeandy  :pepipqeande ap ugimdqy

:(euadyns Ley 1S aespard) SaUoIRAIISY(

Or3TIVA dVS3D AVAISH3IAINN —E

84



ANEXO 30

VALIDACION DEL INSTRUMENTO; JUEZ 3
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ANEXO 31

VALIDACION DEL INSTRUMENTO; JUEZ 4
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ANEXO 32

FORMULA CONFIABILIDAD
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ANEXO 33
RESUMEN DE LA CONFIABILIDAD

Resumen de procesamiento de

casos
N %
Casos Vélido 2 100,0
Excluido? 0 ,0
Total 2 100,0

a. La eliminacién por lista se basa en todas las

variables del procedimiento.

ANEXO 34

CUADRO DE ESTADISTICA DE CONFIABILIDAD

Estadisticas de fiabilidad
Alfa de Cron
Bach N de elementos
996 4
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ANEXO 35

PLANO DE DISTRIBUCION DE LA PLANTA DE PRODUCCION DE HELADOS DE LA

EMPRESA INDUSTRIAS Y SERVICIOS ANCASH (pre)

‘ 8.00 P

5.70
(@8]
14.23 Q (@ SSlljll-g
| 9
(Q;ien:a@ = il
=]
O O
@ =
N | L — g - I T
F 5.61 2

Primer piso

¢ o . . | Integrantes:
Umversndad Cesar Va"ejo - Ocrospoma Carrera Katerine Wendy

Desarrollo de Tesis - Vargas Villadeza Ana Kiara
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ANEXO 36

PLANO DE DISTRIBUCION DE LA PLANTA DE PRODUCCION DE HELADOS DE LA

EMPRESA INDUSTRIAS Y SERVICIOS ANCASH (pre)

Deposito

s.54 || ==0

Pesaje/

o0

0.28 | +H he.70
Oficina =
8.33 1
Oficina
| e
| ——————— %
| |—

Segundo piso

Distribucion de Planta en la Empresa Industrias y
Servicios Ancash E.|.R.L. Para Mejorar la Productividad

Fiachia:
Maran 2019 - #galla G
[ANTEE]

Escala
18
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ANEXO 37
DIAGRAMA DE RECORRIDO DE HELADOS DE MARACUYA (pre)

\ 4

Exhibidor

primer piso

homoe=nizador 1
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cocina
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f 1 i |
segundo piso

almacen de insumos
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ANEXO 38

DEPRECIACION DE LAS MAQUINAS (pre)

MAQUINAO | COSTO | VIDA | VALOR |DEPRECIACION | DEPRECIACION
HERRAMIENTA| INICIAL | UTIL |RESIDUAL ANUAL MENSUAL
Cocina S/400.00 | 10 S/.60.00 S/. 34.00 S/.2.83
Balanza digital S/150.00 | 10 S/.22.50 S/.12.75 S/. 1.06
Homogeneizadora| S/7,000.00( 10 | S/.1050.00 $/.595.00 S/. 49.58
Licuadora S/2,750.00 10 S/.412.50 S/.233.75 S/.19.41
Batidora S$/10000.00| 10 | S/.1500.00 S/850.00 S/.70.83
Congeladora $/6,500.00| 10 S/.975.00 S/.552.5 S/. 46.04
Mostrador S/350.00 5 S/.52.50 S/29.75 S/. 2.48
TOTAL] S/27,200.00 S/. 4072.50 S/.2,307.75 S/.192.23
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ANEXO 39

COSTOS DE LAS MAQUINARIAS DE LA EMPRESA INDUSTRIAS Y SERVICIOS
ANCASH EIRL (pre)

COSTO MAQUINARIAS

TIEMPO TIEMPO |CONSUMO
MAQUINARIA PO-(IEVI\\I/?A DE USO DE USO | MENSUAL (K\(/:VCEETC?SS)
DIARIO MENSUAL | (KW x H) Eas
Cocina Industrial 0.45 0.5 horas 13 5.85 5/.5.85
(30min)
Licuadora Industrial | 0.5 0.17 horas 4.42 221 s/.2.21
(10min)
Homogeneizadora 0.6 2 horas 52 31.2 S/.31.20
Congeladora 0.5 24 horas 624 312 S/.312.00
Balanza 12 0.13 horas 3.38 4.056 5/.4.06
(8min)
Exhibidor 0.35 12 horas 312 109.2 S/.109.20
TOTAL S/.464.52
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ANEXO 40

COSTOS FIJOS (pre)

COSTO FIJO

Energia eléctrica S/.464.52
Agua S/.300.00
Depreciacion S/.192.23
Operario S/. 1040.00
Vendedor S/.1000.00
Transporte S/.300.00
Gastos oficina S/.100.00

COSTO TOTAL S/. 3396.75
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ANEXO 41

COSTOS VARIABLES DE LA EMPRESA INDUSTRIAS Y SERVICIOS ANCASH EIRL (pre)

COSTO VARIABLE

H. Fresa H. Ldcuma
60 k 60 k
COStC() . Costo : car?'zida TOTAL
Cantidad cantidad Cantidad | Costo Costo total
. por total x . d por
x dia . por mes x dia | por x mes (s/.)
unidad mes (s/.) : mes
unidad
Materia prima (Kg.) S/. 354.00 Materia prima (Kg.) |S/. 44550 |S/. 799.50
Leche 8 1.50 24 S/.36.00 8 1.50 24 |S/.36.00 -
Fruta 23 4 69 S/.276.00 35 3.50 105 [S/.367.50 -
Suero 2 1 6 S/.6.00 1 6 S/.6.00 -
Margarina 4 3 12 $/.36.00 3 12 S/.36.00 -
Insumos $/.113.80 INSUMos $/.113.80 | S/. 227.60
AzUcar 18 1.80 54 S/.97.02 18 1.80 54 S/.97.02 -
Estabilizante 1 3 3 S/.9.00 1 3 3 S/9.00 |-
Bicarbonato 0.4 1 1.2 S/.1.20 0.4 1 1.2 S/.1.20 -
Acido C. 0.2 2 0.6 S/.1.20 0.2 2 0.6 S/.1.20 -
Sponge 0.6 3 1.8 S/.5.40 0.6 3 1.8 S/.5.40 -
Materiales s/. 36.00 Materiales $/.36.00 | S/.72.00

Cubetas de 6 12

helados Evases 2 18 S/.36.00 Envases 2 48 S/.36.00 -

(10kg)
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(10kg)

TOTAL| S/.1099.10
COSTO VARIABLE
H. Chirimoya H. Maracuyéa
Cantidad COOS:O cantidad toc'igls tOX Cantidad | Costo cgnt:)c:a Costo total| TOTAL
x dia P por mes xdia | por P X mes (s/.)
unidad mes (s/.) : mes
unidad
Materia prima (Kg.) S/. 393.00 Materia prima (Kg.) |S/. 213.00 |S/. 606.00
Leche 8 1.50 24 S/.36.00 8 1.50 24 [S/.36.00 -
Fruta 35 3 105 S/.315.00 25 1.80 75 1S/.135.00 -
Suero 2 1 6 S/.6.00 2 1 6 S/.6.00 -
Margarina 4 3 12 $/.36.00 4 3 12 S/.36.00 -
Insumos S/.113.82 INSUMos /11382 | S/ 227.64
AzUcar 18 1.80 54 S/.97.02 18 1.80 54 S/.97.02 -
Estabilizante |1 3 3 S/.9.00 1 3 3 S/9.00 |-
Bicarbonato 0.4 1 1.2 S/.1.20 0.4 1 1.2 S/.1.20 -
Acido C. 0.2 2 0.6 S/.1.20 0.2 2 0.6 S/.1.20 -
Sponge 0.6 3 1.8 S/.5.4 0.6 3 1.8 S/5.4 -
Materiales s/. 36.00 Materiales $/.36.00 | S/.72.00
Cubetas de 6 6
helados 2 18 S/.36.00 Envases 2 18 S/.36.00 -
Envases (10kg)
(10kg)
TOTAL| S/.905.64
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ANEXO 42

DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL DE LA EMPRESA INDUSTRIAS Y SERVICIOS
ANCASH EIRL (post)

5.70

14.23

Ry 2

Primer piso

2 7 5 . | Integrantes:
Universidad César Vallejo| . ocrospoma Carrera Katerine Wendy

Desarrollo de Tesis - Vargas Villadeza Ana Kiara
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ANEXO 43

DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL DE LA EMPRESA INDUSTRIAS Y SERVICIOS
ANCASH EIRL (post)
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8.33

Calad
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Servicios Ancash E.|.R.L. Para Mejorar la Productividad (==
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ANEXO 44

DIAGRAMA DE RECORRIDO DE PROCESOS DE HELADOS DE LUCUMA (post)

EXHIBIDOR

ALMACEN DE INSUMOS \r /

f
e
- HOMOGENI
ZADOR 2

2 42
HOMOGENIDZADOR 1

ALMACEN DE INSUMOS
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ANEXO 45. DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO DE HELADOS DE LUCUMA

DIAGRAMA: NUumero 2

HOJA: NUmero 1

RESUMEN

PRODUCTO: ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMICA

Helados de Lucuma Operacion 6 9
Transporte Q 10

ACTIVIDAD: Espera ] 0

E]acl;(:;zuon de helados de Inspeccién i .

METODO: Actul Almacenamiento v 2
DISTANCIA: 51 m

LUGAR: Ray. 371- 735 TIEMPOS: 1 073.5 min

OPERARIO: COSTOS: s/.232.50
Mano de obra S/. 40.00
Materiales S/.192.50

FECHA: 08- 10- 2019 TOTAL

DESCRIPCION CANTIDAD DISTANCIA TIEMPO SIMBOLO OBSERVACIONES
o= DNV

Recep. e inspec. de fruta 55 kg - 04min | @l @

Traslado de fruta al lavadero | 55 kg 3m 1 min (

Lavado de fruta 55 kg - 12min |@

Pelado de fruta 55 kg - 20 min ’

Pulpeado de la fruta - - 8 min ‘%

Traslado a la balanza - 3m 1 min ()

Pesado de la pulpa 30 kg - 5 min W

Traslado de pulpaalaolla | 30Kkg 10m 5min "

Recep e inspec de insumos - - 3 min ——'!

Pesado de insumos 54.2 kg - 7 min )

Traslado a la olla 45.3 kg 10m 5 min

1 mezcla 75.3 kg - 10 min

Traslado a la cocina 5.5 kg 1m 0.5 min

Calentar los insumos 5.5kg : 15 min (L

Traslado a la licuadora 5.1kg im 0.5 min

2 mezcla 80.4 kg - 10 min

Traslado a homogeneizador | 80.4 kg 3m 1 min i

Traslado a homogeneizador | 40.2 kg 8m 2.5 min

Homogenizado 40.2 kg - 240 min

Traslado a congeladoras 4 cubetas 3m 1 min

Congelado 4 cubetas - 720 min o )

Traslado al exhibidor 1 cubetas 6m 2 min [ )

Exhibir para venta 1 cubetas - - '
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ANEXO 46

COSTOS FIJOS DE LA EMPRESA INDUSTRIAS Y SERVICIOS ANCASH (post)

COSTO FIJO

Energia eléctrica S/.464.52
Agua S/.300.00
Depreciacion S/.192.23
Operario S/. 1040.00
Vendedor $/.1000.00
Transporte S/.300.00
Gastos oficina S/.100.00

COSTO TOTAL S/. 3396.75
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ANEXO 47

COSTOS VARIABLES DE LA EMPRESA INDUSTRIAS Y SERVICIOS ANCASH EIRL (post)

COSTO VARIABLE

H. Fresa (80 kg)

H. Lucuma (80 kg)

Cantidad CF?OS:O cantidad toc'igls tOX Cantidad | Costo an;:)dra Costo total | TOTAL
x dia unidad | POTMes | ae (s/.) x dia por mes | XMes (sl.)
unidad
Materia prima (Kg.) S/. 441.00 Materia prima (Kg.) |S/. 537.00 [S/. 978.00
Leche 12 1.50 36 S/.54.00 12 1.50 48 [S/.54.00 -
Fruta 27 81 S/.324.00 40 3.50 120 |(S/.420.00 -
Suero 1 9 S/.9.00 1 9 S/.9.00 -
Margarina 3 18 S/.54.00 3 18 S/.54.00 -
Insumos $/.152.70 Insumos $/.152.70 | S/.305.40
AzUcar 23 1.80 69 S/.124.20 23 1.80 69 S/.124.20 -
Estabilizante 2 3 6 S/.18.00 2 3 6 S/.18.00 |-
Bicarbonato 0.5 1 1.5 S/.1.50 0.5 1 15 S/.1.50 -
Acido C. 0.3 2 0.9 S/.1.80 0.3 2 0.9 S/.1.80 -
Sponge 0.8 3 2.4 S/.7.20 0.8 3 2.4 S/.7.20 -
Materiales s/. 48.00 Materiales $/48.00 | S/.96.00
Cubetas de 8 8
helados 2 24 S/.48.00 Envases 2 48 S/.48.00 -
Envases (10kg)
(10kg)
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TOTAL| S/.1379.40

COSTO VARIABLE
H. Chirimoya (80 kg) H. Maracuya (80kg)
Cantidad Costo cantidad Costo Cantidad | Costo cantida Costo total| TOTAL
x dia por por mes total ~ x xdia | por d por X mes (s/.)
unidad mes (s/.) : mes
unidad
Materia prima (Kg.) S/. 477.00 Materia prima (Kg.) |S/. 279.00 [S/. 756.00
Leche 12 1.50 36 S/.54.00 12 1.50 36 [S/.54.00 -
Fruta 40 3 120  [S/.360.00 30 1.80 90 [S/.162.00 -
Suero 3 1 9 S/.9.00 3 1 9 S/.9.00 -
Margarina 6 3 18 S/.54.00 6 3 18 S/.54.00 -
Insumos S/.152.70 Insumos S/.152.70 | S/. 305.40
Azlcar 23 1.80 69 S/.124.20 |23 1.80 69 S/.124.20 -
Estabilizante |2 3 6 S/.18.00 2 3 6 S/.18.00 |-
Bicarbonato 0.5 1 1.5 S/.1.50 0.5 1 1.5 S/.1.50 -
Acido C. 0.3 2 0.9 S/.1.80 0.3 2 0.9 S/.1.80 -
Sponge 0.8 3 2.4 S/.7.20 0.8 3 2.4 S/.7.20 -
Materiales s/. 48.00 Materiales S/.48.00 | S/.96.00

ﬁ;ggga: de 8 2 24 S/.48.00 Envises 2 18 | $/.48.00 -

Envases (10kg)

(10kg)

TOTAL| S/.1157.40

COSTO TOTAL: S/.6276.80




ANEXO 48

SOLICITUD PRESENTADA A LA EMPRESA INDUSTRIAS Y SERVICIOS ANCASH
EIRL

SOLICITUD MNE Ol

*Afio de la Lucha Contra la Cornupcion e Impunidad”

SOLICITO: PERMISO PARA REALIZAR
TRABAJO DE INVESTIGACION

SR ALFOMZO ROMEROC CORREA
GERENTE DE LA EMPRESA INDUSTRIAS ¥ SERVICIOS ANCASH ELR.L.

Siendo estudiantes de la universidad Cesar Vallejo-Huaraz de la escuela de ingenieria
industrial, Katerne Wendy Ocrospoma Carrera idenfificade con DMI 71080390 v Ana Kiara
Vargas Villadeza identificade con DNI 72946472, ante usted con el debido respeto expongo:

Que, dezenado realizar nuestro trabajo de investigacion en su empresa, el cual nos
servira para adquirir nuestro fitulo profesional, solicitamos a Ud. Auterizacion para la ejecucion
de 1a distribucion de planta en la fecha que usted disponga de tiempo.

Por lo expuesto:

Ruego a usted, temga a bien acceder a nuestra peficion.

Huaraz, 15 de julic del 2019

Ocrospoma Carrera Wendy Vargas Villadeza Ana

DMl 710903590 DMI: 72946472
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ANEXO 49

ALMACEN DE INSUMOS 1 DE LA EMPRESA ANCASH (Antes)
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ANEXO 50

ALMACEN DE INSUMOS 1 DE LA EMPRESA ANCASH (después)
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ANEXO 51

ALMACEN DE INSUMOS 2 DE LA EMPRESA ANCASH (antes)
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ANEXO 52

ALMACEN DE INSUMOS 2 DE LA EMPRESA ANCASH (antes)
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ANEXO 53

ALMACEN DE INSUMOS 2 DE LA EMPRESA ANCASH (después)
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ANEXO 54

ALMACEN DE INSUMOS 2 DE LA EMPRESA ANCASH (después)
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ANEXO 55

INTEGRANTES DEL GRUPO
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ANEXO 56

MEDICION DE LA PLANTA, PARA REALIZAR EL PLANO EN AUTOCAD.
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