i UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Redistribucion de planta en el area de produccion para mejorar la

productividad en el Grupo Cayman S.A.C — Chiclayo

AUTOR:
Lluén Sanchez, Alex Alberto (ORCID: 0000-0003-3878-1095)

ASESOR:
DRA. Pérez Campomanes, Maria Delfina (ORCID: 0000-0003-4087-3933)

LINEA DE INVESTIGACION:

Gestién Empresarial y Productiva

CHICLAYO - PERU
2020


https://orcid.org/0000-0003-3878-1095?lang=es
https://orcid.org/0000-0003-3878-1095?lang=es
https://orcid.org/0000-0003-3878-1095?lang=es
https://orcid.org/0000-0003-3878-1095?lang=es
https://orcid.org/0000-0003-3878-1095?lang=es
https://orcid.org/0000-0003-3878-1095?lang=es
https://orcid.org/0000-0003-3878-1095?lang=es
https://orcid.org/0000-0003-3878-1095?lang=es
https://orcid.org/0000-0003-3878-1095?lang=es
https://orcid.org/0000-0003-3878-1095?lang=es
https://orcid.org/0000-0003-3878-1095?lang=es
https://orcid.org/0000-0003-4087-3933
https://orcid.org/0000-0003-4087-3933
https://orcid.org/0000-0003-4087-3933
https://orcid.org/0000-0003-4087-3933
https://orcid.org/0000-0003-4087-3933
https://orcid.org/0000-0003-4087-3933
https://orcid.org/0000-0003-4087-3933
https://orcid.org/0000-0003-4087-3933
https://orcid.org/0000-0003-4087-3933
https://orcid.org/0000-0003-4087-3933
https://orcid.org/0000-0003-4087-3933
https://orcid.org/0000-0003-4087-3933

Dedicatoria

Esta tesis es dedicada a mi madre Doris
que esté en el cielo, la persona que quiso
lo mejor para mi, a mi padre Catalino que
siempre estuvo conmigo apoyandome en
lo que necesito y a mis hermanos por la
confianza que depositan en mi, y quienes
compartieron todo el proceso para la
culminacién de este proyecto para mi

superacién profesional



Agradecimiento

En primer lugar, agradezco a Dios por
haberme dado la oportunidad y poder

cumplir una de mis metas.

Continuamente un agradecimiento a la
Universidad Cesar Vallejo y a mi asesor
por su gran aporte en la preparacion,
desarrollo y culminacién de este informe de
investigacibn, que nos ayuda a
desarrollarnos como futuros profesionales

en Ingenieria Industrial.

Al Grupo Cayman S.A.C. y mis jefes
directos por la oportunidad y confianza
brindada que hizo posible concluir con

éxito este proyecto.



indice de Contenidos

D I=To Iox=1 1o ] - VTP PPP PP PPN i
F o = To [T od 1o 01 1=T o1 o USSP i
Yo T o= We L= I U = o o PP iv
RESUIMEN ...t e e e e e s e e e e e e e e s IX
ADSTIACT ..o e e X
L. INTRODUGCCION .....ooviieieeceeeee ettt ettt ettt eae et sae e 1
1. MARCO TEORICO ..ottt ettt 5
HI. METODOLOGIA ...ttt ettt ettt ettt eae e 12
3.1. Tipo y disefio de investigacCion ..............vviiiii i 12
3.2. Variables y OperacionalizaCion ............cccceeiiiieeiiiieicie e 12
3.3. Poblacion, muestra, muestreo y unidad de analisis..........ccccccvvveeeenn.n. 15
3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos ...........ccceeveeviivieeenns 15
3.5, ProCEdiMIENTOS . .uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiii bbb 16
3.6. Métodos de analisis de datoS ......coooviiiiiiiiiiiieee e 16
3.7. ASPECTIOS ELICOS ..uviviiiiicieceeeeeeeeee e, 17
IV. RESULTADOS ..ottt e e e e e e e e e e e aaa e e e e eanans 18
V. DISCUSION . ...ttt e e 54
VI CONCLUSIONES. ... e e e e e e e e eeaans 57
VII. RECOMENDACIONES ... .o 58
REFERENCIAS .. e e e e e e e e e e eanans 59
ANEXOS .o e e et eaaan 62



indice de Tablas

Tabla 1. Costo venta por modelo de producto importado por el grupo Cayman ...23
Tabla 2. Precio de venta de los productos del grupo Cayman SAC.........cccccue..... 24
Tabla 3. Costo de transporte desde almaceén principal Lima a la sede Chiclayo ..24
Tabla 4. Produccién del Grupo Cayman SAC sede Chiclayo........ccccccccvvvvvvvvennnnn. 25
Tabla 5. Precio por fabricacion de terCeros........ccccouviiiiiiiiiiiie e 25
Tabla 6. Costo de producCiON PO LEICEIOS. .....uuiiieeeeiiiiiiiieeee e e e ee e e e 26
Tabla 7. Ventas netas del Grupo Cayman SAC ........cccoovieeeiiiiieiiiiiiiie e ee e 26
Tabla 8. Costo de Mano de OBra...........ooiiiiiiiiiiic e 27
Tabla 9. Gastos administrativos del Grupo Cayman SAC..........cccceeeveeeeieeeeiininnnnn. 27
Tabla 10. Costo de produccion de ventas Netas .........cccccvvvveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 28
Tabla 11. Produccion por operario actual del Grupo Cayman SAC .........ccccceeee.. 28
Tabla 12. Produccion total por mes actual del Grupo Cayman SAC..................... 29

Tabla 13. Tiempo de ciclo de produccion actual por mes del Grupo Cayman SAC

.............................................................................................................................. 30
Tabla 14. Desperdicio de produccion actual por mes del Grupo Cayman SAC ....31
Tabla 15. Maquinaria y Equipo del Grupo Cayman SAC ..........cccceeeiieeeeeeveeeeiinnnnnn. 31
Tabla 16. Eficiencia actual del Grupo Cayman SAC .........cccovvvviiiiiiieeeeeeeeen, 35
Tabla 17. Eficacia actual del Grupo Cayman SAC ........cccooevvvviiiiiiiiiee e 36
Tabla 18. Resumen de 1as relaCiones .............oeveiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee e 39
Tabla 19. Materiales para la aplicacion de la propuesta ...........coooecvviviieeeneeeennns 42
Tabla 20. Costo de Personal ... 42
Tabla 21. Maquinaria y EQUIPOS .......cccuiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt 43
Tabla 22. CONSLrUCCION A€ PISO ......ciieiiiiiiiii e e e 43
Tabla 23. Produccion por operario propuesta del Grupo Cayman SAC................ 43
Tabla 24. Produccion total por mes propuesta del Grupo Cayman SAC............... 44

Tabla 25. Tiempo de ciclo de produccién propuesta por mes del Grupo Cayman

S A et e e e e e r e e e e e e enaans 45
Tabla 26. Desperdicio de produccién propuesta por mes del Grupo Cayman SAC
.............................................................................................................................. 46
Tabla 27. Eficiencia propuesta del Grupo Cayman SAC..........cccceeeviivviiiieeeeeniinnnn, 47
Tabla 28. Eficacia propuesta del Grupo Cayman SAC...........cccevviiiieviiiiiieeeenin, 48

Vi



Tabla 29. Capacidad del Grupo Cayman SAC ..........ceiiiiiiiiiieiiii e 49

Tabla 30. Relacion BenefiCio COStO ...ou v 50

Vi



indice de Figuras

Figura 1. Diagrama de Operaciones (DOP) del &rea de produccién del grupo

CAYMAN ettt et e e e e e e e e et e e e enaans 19
Figura 2. Diagrama de Actividades (DAP) del area de produccion del grupo
CAYMAN et r e e e 21
Figura 3. Diagrama de ISNHIKQWal...........cccovviuiuiiiiiiee e e 22
Figura 4. Layout actual del &rea de produccién del Grupo Cayman SAC ............ 34
Figura 5. Valor de proxXimidad ..................ueeeemmmiiimiiiiiiiiiiiii s 38
Figura 6. Relacional de actividades...............uuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeieeeeeees 38
Figura 7. Diagrama relacional de €SPaCIOS .......coceeeeviieiiiiiiiiie e eeeeeeanns 39
Figura 8. DiSpOSICION idal ............uuiiiiiieiiiiic e e 40
Figura 9. Layout propuesto en el area de produccCion ..............cccevvvvvvvieiieeeeeeeennnns 41

viii



Resumen

La presente investigacion tuvo por objetivo, proponer la redistribucion de planta en
el area de produccion para mejorar la productividad del Grupo Cayman S.A.C.
Chiclayo. Se desarroll6 con el enfoque de investigacion cuantitativo de tipo
descriptivo — propositivo, con disefio no experimental; teniendo una muestra no
probabilistica, conformada por las tres areas implicadas para la redistribucion de
planta y los tres supervisores de planta, a quienes se les aplicé los instrumentos
guia de observacion estructurada y entrevista, y fueron validados bajo juicio de

expertos.

En los resultados se encontré como principales problemas, las pérdidas de tiempo
en la produccion y desaprovechamiento de espacios, como el area de materia
prima, que tenia espacio insuficiente, ocasionando desorden e inseguridad. Se
concluye que, con la propuesta de redistribucién de planta en el area de produccion
se mejora la productividad, pues pasé de tener cinco a seis espacios, siendo la
prioridad el orden de almacén de las piezas de materia prima como de productos
terminados; asi mismo, la eficiencia era de 88.83% vy la eficacia de 75%, pero con
la propuesta, fue de 96.6% y 83.6% respectivamente. Dicha propuesta tuvo un

beneficio costo de 1.75, recuperando su inversion mas su ganancia de S/ 0.75.

Palabras Claves: Redistribucion, produccioén, productividad.



Abstract

The objective of this research was to propose the redistribution of the plant in the
production area to improve the productivity of Grupo Cayman S.A.C. Chiclayo. It
was developed with a descriptive-propositional quantitative research approach, with
a non-experimental design; having a non-probabilistic sample, made up of the three
areas involved for the plant redistribution and the two plant supervisors, to whom
the instruments, structured observation guide and interview were applied, which

were validated under the judgment of experts.

In the results, the main problems were the loss of time in production and wasting of
spaces, such as the raw material area, which had insufficient space, causing
disorder and insecurity. It is concluded that, with the proposal to redistribute the plant
in the production area, productivity is improved, since it went from having five to six
spaces, the priority being the order of storage of raw material pieces and finished
products; likewise, the efficiency was 88.83% and the efficiency 75%, but with the
proposal, it was 96.6% and 83.6% respectively. Said proposal had a cost benefit of

1.75, recovering its investment plus its profit of S/ 0.75.

Keywords: Redistribution, production, productivity.



l. INTRODUCCION

El sector industria ha experimentado grandes cambios, debido a que existe
una gran competencia por obtener el liderazgo del mercado e incrementar la
productividad, a traves, de la redistribucion de planta del area de produccion. Por
ello, es primordial que toda empresa recurra al analisis profundo en los procesos
de elaboracién de sus productos, y le brinden la debida importancia, pues, no sélo
basta con cumplir con la demanda del cliente.

Es asi, que la redistribucion de planta se ha convertido en un factor clave para
poder mejorar la productividad de toda empresa, pues no so6lo toma en cuenta el
disefio y distribucién de planta correcta, sino todos los detalles acerca del qué,
cdémo, con qué y donde producir o prestar un servicio, ademas de la capacidad de
las instalaciones. Debido a ello, es que las empresas han ido evolucionando con el
pasar de los afos, la calidad, seguridad y puntualidad tanto en el proceso de
elaboracion y condiciones de trabajo, como en la entrega y presentacion del
producto final, garantizando una produccién eficaz, eficiente y efectiva, frente a la
capacidad para responder a la demanda actual y futura del sector industrial (Duque
y Herrera, 2017, p.2).

Segun lo anterior, queda totalmente claro, que la redistribucion de planta
consiste en determinar dénde se colocaran los departamentos, los grupos de
trabajo de los departamentos, las estaciones de trabajo y los puntos donde se
guardan los materiales de trabajo dentro de una instalacién productiva, asi mismo
el espacio que se necesitara para los elementos de la distribucion, disponibilidad
de espacio dentro de la instalacion misma o, si se trata de una nueva, las
configuraciones posibles para el edificio.

En el Perd, en los ultimos afios, el sector de la industria, debido a las
exigencias que se presentan en el mercado competitivo, ocasionada por los clientes
en relacién a precio y calidad, ha obligado a las empresas a ser mas competitivas
en tecnologia, calidad y organizacion, aprovechando de manera Optima los recursos
con los que cuenta. En este sentido, se revisa constantemente los procesos de
produccion, administracion, etc., y asi traducirlos en indicadores para poder
separarlos con los niveles éptimos, teniendo un parametro de medicion en funcion

a ellos (Gonzales y Tineo, 2016, p.2).



Las empresas dedicadas a la comercializacion de las motocicletas siempre
estan preocupadas por su productividad, calidad y competitividad, ya que, se
encuentran en un sector de constante crecimiento y necesitan de estrategias de
consolidacion; ante ello, surge la necesidad de redistribuir su planta de produccion,
para lograr reducir en gran medida, los cuellos de botella.

En nuestro pais las ventas de motocicletas peruanas registraron un
crecimiento de 3.5% durante el 2018, siguiendo la tendencia al alza de otros paises
de la regién como Colombia (9.3%) y Chile (18.6%), segun datos proporcionados
por la Asociacion Automotriz del Perd, Asociacion Nacional de Empresarios de
Colombia y la Asociacién de Importadores de Motocicletas de Chile. Con relacion
al nimero de unidades vendidas, Peru registré 165,995 motos frente a las 160,298
comercializadas durante el 2017. Colombia por su parte subié de 500,727 a
547,296, mientras que Chile aumento de 26,614 a 31,552 (Gestion, 2019, p.3).

En el departamento de Lambayeque, la situacion parece no cambiar en lo
absoluto, pues las empresas tienen dificultades para mejorar su productividad,
puesto que, algunas de ellas no cuentan con la maquinaria, herramientas y equipos
de tecnologia avanzadas para poder realizar las operaciones. De igual forma las
distribuciones de planta, maquinaria e instalaciones de los procesos de fabricacion
no cumplen con los criterios de eficiencia y seguridad tanto para los ambientes
fisicos como para los trabajadores.

La empresa Grupo Cayman SAC, con RUC 20380456444, ubicada en la Urb.
Chosica del norte Chiclayo - Lambayeque y cuya actividad comercial es la
fabricacion de motocicletas, no es ajena a la problemética ya mencionada, ya que
el disefio de distribucién de planta, en especial la del area de produccion es
inadecuado, y con el tiempo ha ido perdiendo eficiencia y eficacia, originando que
la productividad de la empresa se afecte de manera negativa.

La mala ubicacién de la maquinaria ocasiona que se dificulte su manipulacién
y que los trabajadores tengan poco acceso para transitar, razon por la cual se
necesita un disefio de redistribucion en planta, determinando y estableciendo sitios
especificos para los equipos de trabajo y realizando una sefializacion que cumpla
con las normas de seguridad industrial, pues actualmente la sefializacién es otro

punto en contra.



Esta situacion conlleva, a que los trabajadores tengan que recorrer y hacer
movimientos innecesarios, debido a la deficiente utilizacion del espacio,
ocasionando que por momentos exista aglomeracion de trabajadores en algunas
actividades, llegando acumular materiales y productos en el piso, lo cual es muy
perjudicial, pues expone a los trabajadores al peligro e incita a cometer errores,
provocando que exista dificultad para el control de procesos, y que el costo de
fabricacion incremente y el margen de ganancia tenga una baja.

Por este motivo, es que se realiza esta investigacion, ya que hoy en dia es
muy importante que toda empresa optimice sus procesos de produccion,
incremente su productividad y logre la satisfaccion de sus clientes. Esto se puede
lograr, gracias a la redistribucién de planta, pues si no se le presta la importancia
debida, la productividad se seguira viendo afectada y la empresa ira perdiendo su
prestigio ganado hasta el momento. Por lo tanto, para cambiar el estado en que se
encuentra la empresa Grupo Cayman SAC, con este trabajo de tesis se propone
una alternativa de mejora que permita mejorar la productividad mediante la
propuesta de una redistribucion de planta en el area de produccion.

En la presente investigacion, se plante6 como problema, ¢ La redistribucion de
planta en el area de produccion permitira mejorar la productividad en el Grupo
Cayman S. A.C - Chiclayo?

Se justifica econdmicamente, ya que, esta investigacion tiene como fin el
mejoramiento de la productividad, a través de una redistribucion de planta, puesto
que proyectando la aplicacion de esta técnica de la ingenieria industrial, ayudara
aminorar costos, reducira esperas e innecesarios desplazamientos, generando
mayor productividad, cumpliendo con los pedidos de manera correcta y sobre todo
avalando la calidad de los productos que brinda.

Es justificable tecnoldégicamente, pues la finalidad de este estudio es que a
futuro se logre elaborar cambios tecnoldgicos en los procesos de ensamblaje de
motos, a través de la aplicacion de la redistribucion de planta, comprimiendo
operaciones y eliminando cuellos de botellas que se generen en plenos procesos
de produccidn, en el cual se despliegan acciones que mejoren la productividad,
reduciendo costos y tiempo; asi mismo se pretende reducir las distancias de

recorridos entre las areas de trabajo, para obtener mayor fluidez del producto,



logrando con ello, una mayor productividad a menor tiempo optimizando la
utilizacion de los espacios.

La hipotesis planteada fue, la redistribucion de planta en el area de produccion
permite mejorar la productividad en el Grupo Cayman S.A.C. Chiclayo

Se plantean los obijetivos, siendo el general, proponer la redistribucion de
planta en el area de produccion para mejorar la productividad del Grupo Cayman
S.A.C. Chiclayo. Asi mismo, entre los objetivos especificos se establecid, realizar
un diagndstico del area de produccion del Grupo Cayman S.A.C. Chiclayo, analizar
los niveles de productividad del Grupo Cayman S.A.C. Chiclayo, disefiar la
redistribucién de planta de produccion del Grupo Cayman S.A.C. Chiclayo y realizar

el analisis del beneficio costo de la propuesta de la redistribucién.



II. MARCO TEORICO

Para dar sustento a esta investigacion, se recopilé las investigaciones de

diferentes autores:

Para Duque y Herrera (2017), en su articulo “Redistribucién de la Planta
Inversiones Galavis S.A.S”, cuyo objetivo fue presentar la propuesta de redisefio de
planta, se realizé un diagnéstico que tomé como puntos mas relevantes las areas
de la empresa, las cuales eran almacén de materia prima y producto terminado,
oficina, seguridad y ventilacion. Se encontré en sus resultados que, el mayor
problema radicaba en el almacenamiento de la materia prima en el pasillo por el
cual circulaba personal operativo, administrativo, de seguridad, de distribucion y
visitante. Para poder obtener una correcta redistribucion, la propuesta de mejora se
elaboré con la técnica de diagrama Sistematic Layout Planning, siendo el area de
almacén de la materia prima la que esté separada del resto de areas, para lograr
mantener la calidad de los insumos y la condicién del producto terminado sea la
idonea. Se concluye que, con el redisefio de Layout lograron mejorar las
condiciones de calidad de la materia prima, y se minimizé la contaminacion cruzada,

con un ambiente seguro para los trabajadores.

Prieto (2015), del estudio “Integracion de modelos de fabricacion mediante
simulacion con herramientas informaticas y Lean Manufacturing”, presentd por
objetivo demostrar la validez de la integracion de LM y DES como complementarias
y como herramienta de andlisis de la parametrizacion del proceso productivo de una
planta de fabricacion. Del andlisis de sus resultados, se encontrd, que el Layout con
la distribucion propuesta logré un ajuste del espacio utilizado respecto al peso de
los productos en valor, entonces el 20% de las ventas eran de troqueles planos y
requerian de un area mas grande de acuerdo a su requerimiento, sin embargo, se
realizd la modificacion, encontrandose en concordancia con la realidad. Por otro
lado, al modificar la distribucion de las maquinas de acuerdo con el flujo del proceso,
se llegd a la reduccion del tiempo de transporte que se encontraba muy elevado.
Se concluyd, que se alcanzd un flujo productivo lo méas sencillo posible y se logro
aumentar la productividad, pues se llegé a fabricar de 9 troqueles a fabricar 11

troqueles en el mismo tiempo y con igual mano de obra.



Abadie (2018), en su estudio “Mejora de la productividad del area de
produccion mediante la redistribucion de planta en la empresa FACTONOR E.I.R.L.
Piura 2018, se tuvo como objetivo general del estudio, determinar cuanto se
lograba mejorar la productividad de la empresa si se solucionaba los problemas
encontrados mediante la redistribucion del area de produccion de la empresa. Para
el analisis correspondiente, se utilizaron diversos diagramas, entre ellos al diagrama
de Pareto e Ishikawa, seguido del diagrama de operaciones y de actividades, asi
mismo se apoyo de la observacion directa. Se llegé a evidenciar que, en la empresa
existian retrasos en las entregas y reprocesos de trabajos observados por los
clientes, influenciada por una mala distribucion del area de produccién que
conllevaba al desorden, acumulacion de materiales y productos en el piso, por ende,
una baja de la produccion, lo cual generaba preocupacién en los empleadores,
colaboradores y malestar en los clientes. Segun los resultados obtenidos, se logro
hacer la redistribucion de la planta de la empresa, donde se elabor6 segun el layout
y la tabla relacional de actividades. Obteniendo como resultado final, que los
cambios para la empresa eran muy positivos, pues la productividad logré aumentar,
desde la mano de obra, maquinaria, equipo y materia prima que incrementaron en
47.917%, 46.753%, y 48.876% correspondientemente.

Campos (2017), en su investigacidén “Aplicacion de la redistribucion de planta
para mejorar la productividad en industries Campos Fundicion EIRL, Lima, 20177,
se plante6 demostrar que la productividad de la empresa se podia mejorar, a través,
de la redistribucion aplicada. Para esto se trabajé con 26 dias calendarios laborales,
obteniendo como resultado, que no se estaba cumpliendo con las entregas de los
pedidos, puesto que, existian retrasos en produccion, alterando de esta manera la
programacién de pedidos. Ademas de ello, la existencia de la incomodidad de los
trabajadores de la empresa, pues la mala ubicacién de la maquinaria causaba que
repitieran varias veces acciones y se desperdiciara el tiempo. Es asi, que una vez
implementada la redistribucién de la maquinaria, la eficiencia aumenté de 0.9208 a
0.9685 y la eficacia de 0.8638 a 0.9208.

Meza (2016), en su investigacion “Redistribucion de la linea de produccién

para mejorar la productividad del area de envasado del agua cielo en la empresa



AJEPER S.A. - Huachipa 2016”, plante6 por objetivo evaluar como la redistribucién
de la linea de produccion mejoraba la productividad del area de envasado. Se
desarrollo un tipo de estudio aplicado y de disefio cuasi — experimental, para ello,
fue necesario aplicar la técnica de la observacion. Entre sus resultados, se obtuvo
que, en el &rea de envasado se presentaba desperdicio de tiempo, debido a la mala
distribucion, generando que el personal empleara mucho tiempo en desplazarse de
un espacio a otro. Finalmente, el autor concluye, que al implementar su
redistribucién obtuvo una mejora en la productividad de 13.23% después de la

redistribucion de la linea.

Ricci (2017), en su investigacion sobre la “Aplicacion de la redistribucion de
planta para mejorar la productividad en EVC Rubber SAC, Lima 2017”, presento por
objetivo determinar cémo la redistribucion del area de prensado iba mejorar la
productividad de la empresa. Ante ello, se encontrd que, la empresa al tener dos
plantas generaba tiempos muertos, siendo el problema principal el traslado que se
realizaba de una planta a otra, teniendo como consecuencia el retraso de la
produccion e impactando de forma negativa a la productividad. Se concluye, que la
eficiencia en la mencionada empresa si logr6 aumentar, puesto que, al aplicar la
redistribucién de planta se obtuvo un 10% de eficiencia, con ayuda de la
disminucién de los tiempos de traslado, pues se disminuyd la distancia de una area

a otra.

La informacion tedrica de diversos autores fue de mucha relevancia para el

desarrollo de esta investigacion, teniendo lo siguiente sobre redistribucion:

La distribucion de planta es la base para implementar nuevos procedimientos
y técnicas en la realizacion de los procesos productivos, asi también, con estas
distribuciones se consigue un apropiado orden y manejo de las areas de trabajo y
equipos con la finalidad de reducir los tiempos, espacios y costes. Esta distribucion
logra un mejor trabajo de las infraestructuras, extendiéndose tanto a procesos

industriales como de servicios (Tous, Guzman, Cordero, y Sanchez, 2019, p.133).



Se define entonces a la distribucion en planta como el proceso que
determinara el mejor orden posible de los factores productivos, de manera que se
disponga de un sistema productivo idoneo, que contribuya a alcanzar los objetivos
establecidos por la empresa, de manera econdmica y eficiente. Esta distribucion,
va optimizar el orden de los trabajadores, materiales, maquinas y servicios
auxiliares.

Segun Armado y Cervantes (2014), la meta fundamental es alcanzar un
ordenamiento de todas las areas de trabajo y que a su vez sea rentable, genere,
seguridad y sea ameno para todos los involucrados. (p. 67). Entre los objetivos de

esta distribucion se tienen:
Disminucion de riesgos que van en contra de la salud de los empleados.
Aumento de la produccion en diferentes areas.
Optimizar los espacios y aprovechamiento para cada area.
Reducir las mermas del material de los procesos productivos
Disminucion de costos administrativos.
Facil supervision y efectiva.
Reduccidn de riesgos por la calidad de material.

Se pueden establecer tres tipos de distribucion de planta, asi lo menciona
Campoy (2007):

La distribucion por producto: es el determinante principal del orden de los
puestos de trabajo, colocandose uno seguido de otro, en el orden en que suceden

las operaciones a desarrollar, moviéndose el producto de un punto a otro (p.87).

La distribucion por proceso: las operaciones y equipos que sean parte de una
misma actividad seran agrupadas en diferentes areas, por donde van a pasar los
distintos productos fabricados segun se necesiten 0 no, en cada una de las
actividades (p.88).



La distribucién por posicion fija: las peculiaridades propias de cada empresa
hacen que la gran parte de momentos la distribucion se convierta en un problema

de programacion de operaciones (p.88).

Sobre el desperdicio de produccion se puede definir segun Buzon (2019), que
es aguello que proviene de cualquier actividad que consume recursos como tiempo,
materia prima, personas, dinero u otro, pero que no generan valor alguno para el
cliente. Por otro lado, el desperdicio o0 muda, se puede clasificar a su vez en dos
subtipos:

Muda tipo 1: es aquella que no se puede eliminar de forma inmediata y por
tanto debemos tratar de reducirla todo lo posible, pues es el resultado de las

deficiencias en el disefio del proceso.

Muda tipo 2: es aquella que, si puede ser eliminada sin problemas de forma
inmediata, como es el caso del despilfarro puro, logrando con esto una ganancia de

forma directa.

Para realizar una redistribucion de planta se debe de seguir una serie de pasos

o fases, de forma continua, asi como lo establece Tous y otros (2019):

Fase 1: se recolectara toda la informacién necesaria sobre los requerimientos
del lugar de cada area laborable y el espacio disponible para la identificacién de

toda la superficie de la planta y la visualizacién de la disponibilidad de cada seccion.

Fase 2: se realiza el orden sobre la infraestructura que ya existe en la planta,

tomando en cuenta los factores cuantitativos o cualitativos.

Fase 3: la distribucién minuciosa radica en el orden de los equipos y maquinas
de cada una de las areas, teniendo asi una distribucion detallada de las estructuras

y todos sus elementos.

Para hablar sobre productividad, se estudiaron diferentes autores,

encontrando lo siguiente:

Segun Carro y Gonzales (2015), manifiesta que “es el resultado obtenido de

un proceso productivo correcto, y que se puede entender como productividad, en



términos normales como a la produccién obtenida en relacién al recurso utilizado”
(p-12).

“El término productividad, esta totalmente ligado al dinero, ya que es el
resultado monetario que obtiene una empresa, haciéndola competitiva en el
mercado” (Lopez, 2013, p.11). Entre los tipos de productividad se pueden encontrar:

Productividad laboral, “es el promedio de produccion sobre el tiempo utilizado,
este tipo de productividad es mayormente utilizado para poder medir la
productividad en relacion al trabajador” (Instituto Peruano de Economia, 2016).

Productividad total de los factores, “es el resultado de una productividad
eficiente, donde para obtener ello, se utiliz6 un determinado insumo para la
elaboracién de un producto” (Instituto Peruano de Economia, 2016).

Productividad marginal, es una asimilacion de la ley de elasticidad, que sefiala
en qué medida y proporcion se incrementa la produccion al incrementar en una

unidad un factor productivo.

Por otro lado, cual fuese el tipo de productividad, ésta se puede corroborar a

través de la eficiencia y eficacia, lo cual veremos en el siguiente parrafo:

La Eficiencia, segun Cruelles (2012) es la medida con relacién a los insumos
y la produccién, donde busca reducir costos de los mismos recursos, es decir
“hacer bien las cosas”, donde la eficiencia representa en qué medida se esta
haciendo uso de los insumos para la elaboracion de un producto y ademas de ello
busca reducir el costo de los mismos (p. 723).

Para Carro y Gonzalez (2015) la eficiencia esta relacionada con el proceso
productivo, asi como también con la productividad, costos, calidad, periodo de sus
respuestas, intervencion, etc. A su vez, aquellos criterios van a depender unos de

otro (p. 8).

La Eficacia, para Cruelles (2012) es el grado en que los objetivos son logrados
oportunamente y se identifica con el resultado de las metas, lo que quiere decir
“hacer las cosas correctas”, y segun el autor indico, la eficacia esta direccionado a

la realizacion de objetivos (p. 723).
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Para poder saber si nuestros objetivos se estan logrando o no, tenemos que
hacer una comparativa de la produccion programada y produccion lograda, que no
es mas que, las unidades producidas segun la capacidad entre las horas hombres
y horas maquina frente a las unidades producidas planeadas, es decir o que se
planifica lograr.

Por otro lado, para trabajar con distribucion en planta centrado en la
productividad, se debe tener en cuenta el Método de Guerchet, segun Cuatrecasas
(2009), indica que “este método calcula los espacios fisicos que se requieren en
planta, acorde a tres componentes” (p.52), se tiene la superficie estatica (S.s.), el
cual es el espacio de maquinas y puestos de trabajo, asi mismo, la superficie
gravitacional (Sg), la cual reserva el espacio de los operarios donde desarrollan sus
labores y donde se colocan sus materiales, finalmente la superficie evolucién (Se),
gue son los espacios por donde se realiza el recorrido de los materiales y operarios,
entonces la suma de estos tres componentes, daré finalmente la superficie total
necesaria (ST).

ST =Ss + Sg + Se

Una vez calculado el espacio requerido, se procede a utilizar una de las
metodologias para distribucion en planta, el método Systematic Layout Planning
(SLP), el cual fue creado por Muther en 1961, siendo la metodologia con mayor
aceptacion y uso para resolver problemas de distribucion en planta (nueva o ya
existente), partiendo de un procedimiento multicriterio cualitativo principalmente.

Pérez (2016), menciond que este método “busca determinar el ordenamiento
optimo de centros de actividad indivisibles en posiciones dentro del espacio fisico

disponible, de forma tal que se satisfagan ciertos objetivos relevantes” (p.535).
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lIl. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), afirman que “para ser una
investigacion descriptiva tendra que implicar la especificacion y descripcion de las
caracteristicas como propiedades de las variables que se encuentran en
investigacion o de algun fenbmeno que va ser analizado” (p.92).

Segun CONCYTEC (2018), la investigacion basica “se dirige a una nocién
més completa, por medio de la comprension de los criterios fundamentales de los
sucesos observados o de las relaciones que estableceran las variables” (s.p)

La presente investigacion fue basica de enfoque cuantitativo de tipo
descriptivo - propositivo, pues buscé describir la distribucion que tiene el area de
produccién de la empresa, y proponer una nueva redistribucion.

Segun Hernandez, et al. (2014), “la investigacion es no experimental cuando
no existe manipulacion deliberada de las variables; pues se observara el
fenémeno igual a como se desarrolla en su contexto natural, para luego ser
analizado” (p.152).

Asi mismo, una investigacion es transversal cuando “la recoleccién de datos
sea en un determinado momento o tiempo Unico, siendo su finalidad describir
variables y analizarlas segun su efecto e interrelacion” (Hernandez, et al., 2014,
p.154)

El disefio de la investigacion fue no experimental de corte transversal, puesto
gue, no se manipuld ninguna de las variables a estudiar, siendo también los datos

recolectados en un determinado tiempo.

3.2. Variables y Operacionalizacién
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Variables Definicion Definicion | Dimensiones Indicadores Escalade| Técnicas
conceptual operacional medicion

La distribucion | Esta TC

de planta es la | variable sera Tiempo real de producciéon

base para medida Tiempode |=

implementar mediante ciclo Total, de unidades

nuevos andlisis de producidas

procedimientos | datos a la

y técnicas en la| informacion *Minutos por unidad

realizacion de| de la Desperdicio | D

los  procesos| empresa, de Ti 1d duccid

pI’OdUCtiVOS, asi entrevista al . 1empo real de produccion

- produccion | —
también,  con| encargado
estas y la Tiempo estandar del
' distribuciones | observacion proceso .
Variable 1 | se consigue un | que se| Método de SS=L*A Andlisis de
Redistribucion | apropiado aplicara al Guercht SG =N * (SS) SE datos,

de planta | ordeny manejo | Grupo = (SS + SG) * K) Razén | entrevistay

de las areas de | Cayman observacion.

trabajo y SAC.

€quipos (Tous, Metodologia | Recorrido de los productos

Guzman, . X . .

Sistematic | Numero de interacciones
Cordero, y Lavout Distanci
Sanchez, 2019, you stancias
Planning

p.133).




Variable 2
Productividad

Para Carroy
Gonzales
(2015),
manifiestan que
la productividad
‘es el

resultado
obtenido de un
proceso
productivo
correcto, y que
se puede
entender en
términos

normales como
la  produccién
obtenida en
relacion al
recurso
utilizado”

(p.12).

Esta variable

Tiempo utilizado

sera medida ~ Tiempo disponible
mediante un | Eficiencia

andlisis de

datos y

observacion

gue se aplicard

al Produccion real
Grupo Eficacia ~ Produccién programada
Cayman SAC.

Razén

Analisis de
datos y
observacion.
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3.3. Poblacion, muestra, muestreo y unidad de analisis

La poblacion, segun Arias (2012), sefiala que “es un conjunto de individuos
con caracteristicas en comun y seran objetos de analisis y para quienes son
validas las conclusiones del estudio” (p.98).

Ante ello, en la investigacion la poblacion estuvo conformada por las 03 areas
involucradas para la redistribucion de planta del Grupo Cayman S.A.C.

La muestra, para Arias (2012), “es un subconjunto que representa parte de
la poblacion y es finita, de la cual se extrae la poblacién accesible” (p.83)

“En las muestras no probabilisticas, elegir los elementos no dependera de
las probabilidades, sino a causas afines de las caracteristicas del estudio segun
el propdsito del investigador” (Hernandez, et al., 2014, p.176).

Entonces, la muestra de acuerdo con las caracteristicas de la investigacion
estuvo constituida por el total de la poblacion, es decir las 03 areas implicadas
para la redistribucion de planta, siendo el area de produccién, calidad vy
distribucién, cuyas funciones estan ligadas directamente con los procesos

productivos.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Técnica de Observacion
“La observacion es una técnica que capta por medio de la vista de manera
detallada un fendmeno, hecho o situacién que suceda en un contexto o en la
sociedad, en funcidén a los objetivos fijados de la investigacion” (Arias, 2012,
p.69).
Se utilizé el instrumento guia de observacion estructurada, para recolectar
y registrar la informacién obtenida detalladamente de las actividades observadas
en el area de almaceén.
Técnica Entrevista
“Técnica que recolecta datos, a traves, de las interrogantes al entrevistado,
las cuales se pueden realizar de manera grupal o individual. Las respuestas
obtenidas en la entrevista, son anotadas en papel o grabadas, para que la

informacion no se pierda” (Rubio, 2014, p.16).
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Este instrumento fue estructurado sobre interrogantes abiertas, con
coherencia, con la finalidad de tener informacion relevante. Se aplicé a los tres

supervisores correspondientes a cada area de produccion, calidad y distribucion.

Para los dos instrumentos utilizados, se realiz6 la validez mediante el juicio
de tres expertos, quienes estan alineados al carrera profesional y son

conocedores de la presente investigacion (ver anexo 04).

3.5. Procedimientos

“Recolectar los datos implica elaborar un plan detallado de procedimientos
gue nos conduzcan a reunir datos con un proposito especifico” (Hernandez, et al.,
2014, p.396). Ante ello, la recolecciéon de datos de la guia de observacion al area
de almacén se realiz6 en un determinado momento, logrando observar cada
aspecto planteado. Por otro lado, la entrevista a cada supervisor se realizd en
diferentes momentos, con una duracion maxima de 40 minutos por entrevistado.
La finalidad fue obtener informacion necesaria para plantear las acciones
correspondientes. Asi mismo, se llegd a constatar la hipétesis. La discusion de los
resultados se realiz6 por medio, de la confrontacion con las conclusiones de los
estudios citados en los antecedentes, y con los planteamientos del marco tedrico.
Las conclusiones se formularon acorde a cada uno de los objetivos establecidos

y de los resultados encontrados.

3.6. Métodos de andlisis de datos

Segun Hernandez, et al. (2014), “al analizar los datos su accion fundamental
radica en que se reciben datos no organizados, a los cuales el investigador
facilitara una estructura.” (p.418).

Después de validar los instrumentos bajo el juicio de tres expertos, se
procedid a su aplicacion. Los datos recolectados de la guia de observacion fueron
analizados por induccion, generando listados de elementos y observaciones mas
relevantes, por otro lado, con los datos de la entrevista se realizé una comparativa
de las respuestas obtenidas de cada entrevistado y poder obtener una conclusion

de cada aspecto. Asi también, entre las herramientas de analisis se encontré el
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Diagrama de Operaciones (DOP), el Diagrama de Actividades de Procesos (DAP),

y el Diagrama de Ishikawa.

3.7. Aspectos Eticos

De acuerdo a la naturaleza del estudio, contiene informacién importante y ya
se analizé antes de seleccionarse, brindandole interés y seguridad al lector, se
consideraron los siguientes aspectos éticos establecidos segun la Comision
Nacional para la proteccion de los sujetos humanos de investigacion Biomédica y
de Comportamiento (2003), en su informe de Belmont, se trabaja con el respeto a
las personas, pues todos los individuos fueron tratados como agentes
independientes, y las personas cuya autonomia esta disminuida tienen derecho a
ser resguardadas, asi mismo, las personas que fueron parte de la investigacion,
ingresaron voluntariamente y con la informacion apropiada. Por otro lado, con la
beneficencia, se tratd a las personas de forma ética no sélo al respetar sus
decisiones sino protegerlas de todo dafio, y también al esforzarse en asegurarle
su bienestar en el proceso de la investigacion. Finalmente, la justicia, teniendo en
cuenta que los sujetos o individuos fueron tratados de forma igualitaria, recibiendo
todos los beneficios correspondientes.

El porcentaje de similitud del presente informe de investigacion es de 20%,
teniendo una semejanza valida, asi mismo, el gerente de operaciones y logistica
del grupo Cayman S.A.C de la ciudad de Chiclayo, otorgd el permiso para el

desarrollo del trabajo, ambos documentos se encuentran en los anexos 05 y 06.

17



IV. RESULTADOS
4.1. Diagnostico del area de produccion del grupo CAYMAN S.A.C, Chiclayo
2019.

El diagnéstico se realizd6 mediante la aplicacion de los instrumentos, teniendo
primero los resultados de la aplicacion de la entrevista:

Se identifico que el responsable de area conoce del negocio y sector en el que
actualmente se desempenia, si bien es cierto, el producir estos productos con buena
calidad ha sido uno de los temas mas importantes que desarrolla la empresa, se
observo su facilidad de identificar su ineficiencia y complicaciones que existian en
el almacén donde realizaban no sélo la produccién del producto, sino también las
areas donde preparan unidades y la distribuyen, pues debido a su incremento de
ventas hubo la necesidad de gestionar proyectos con finalidad de generar mas
puntos de distribucion en zonas del norte y sur.

Por ello, los supervisores dieron a conocer que el almacén necesitaba un
reordenamiento de areas segun sus procesos productivos como corresponden, ya
que, existian pérdidas de tiempo y desaprovechamiento de espacios como en el
area de materia prima, donde no habia suficiente espacio, pues cuando se
sobrecargan llegaban colocar el material por los pasillos hasta ocuparlo en areas
gue no corresponden, ocasionado desorden e inseguridad para los trabajadores
que estan dia a dia produciendo, cabe indicar que el area de ensamble es el que
mayor movimiento tiene a diario, en donde el producto fluye segun prioridades para
Sus ventas.

De la aplicacion de la guia de observacion al area de almacén de ensamble
se encontré que:

Se observa que, no se puede identificar la capacidad ni nUmero de producto
en cada é&rea actualmente, porque los espacios y ubicaciones no son los
adecuados, asi mismo manifiesta que no se cuenta con un segundo local para el
almacenamiento de productos terminados o materia prima que ingresa, siendo asi,
se tienen que acomodar todo para que logre ingresar y descargar todo el material

Se cuenta con un personal apto para responder ante la presion de los
supervisores, pero a la vez la misma demanda ha hecho que sea necesario el

reordenamiento de estas areas, para seguir cumpliendo las metas. Otra deficiencia
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observada es que las compresoras no estan siendo llevadas a los mantenimientos
preventivos en sus debidos tiempos, por falta de informacion o falta de organizacién
de los encargados, pues estas se averiaban en algin momento ocasionando
paradas o demoras en los procesos de produccion.

Para finalizar se observa la falta de capacitacion y organizacion de los mismos
empleados en donde vemos la necesidad de una capacitacién y que tan importante
puede ser la metodologia de las 5s para esta empresa.

Se realiz6 también el Diagrama de Operaciones (DOP), del area de

produccion Chiclayo:

DIAGRAMA DE OPERACIONES (DOP) ~ ALMACEN CHICLAYO

RECEPCION DE UNIDADES

RECEPCION DE INSUMOS
VERIFICACION DE ITEM

-

il ..<_®J

SELECCION SEGON

MODELOS INVENTARIO
2

VERIFICACION DE

MEDIDAS ENSamMBLAE
> 3 PRUEBAS DE INSPECOON
(PO1)
CONTROL DE CALIDAD
TRAMSPORTE
RESUMEN VERIFICACIOON DE
- —— PEDIDO
SIMBOLO | NUMERO

O 5

CLIENTE FINAL

o
Ho—‘ : }(— & -

Figura 1. Diagrama de Operaciones (DOP) del &rea de produccién del grupo CAYMAN

Fuente: Elaboracion Propia
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Se evidencia que, en la recepcion de unidades, la mercaderia ingresaba a las
diferentes areas, que previa coordinacion con el encargado de planta llega a la zona
desde los almacenes centrales, ya sea de Lima o de Piura. En la recepcion de
insumos, eran verificados con el numero de unidades, colores, modelos y estados,
siempre corroborando con las guias de remision emitidas, y si se encontraban
diferencias se reportaba inmediatamente al encargado de planta. Para la
verificacion de item se tiene que corroborar los items de cada producto, cantidad,
color, nimero de series y estado desde la estiba hasta el almacenaje. En la
seleccion de modelos va de acuerdo al estado, ya pueden ser estado en cajas (parte
ensamblado) o totalmente desarmados (piezas) y modelos motos lineales o0 motos
triméviles cada modelo son descargados en sus areas correspondientes. En el
inventario se proceden a inventariar las unidades segun modelos con sus formatos
correspondientes, si hay alguna observacion se reporta al supervisor para luego
levantar un informe de lo expuesto.

El ensamblaje, depende de los modelos que llegaban a ensamblarse, eran
distribuidos o almacenados como stock de seguridad, se priorizan modelos que
tienen mayor rotacion en la zona. Las Pruebas de inspeccion (PDI), se realizan
todas las pruebas de funcionamiento, tanto en la parte mecanica, eléctrica y
pruebas de manejo para verificar que la unidad no presentara inconvenientes.
Posteriormente se aplicaban los insumos como aceites y refrigerantes para que la
unidad salga en perfectas condiciones y con las medidas adecuadas. El control de
calidad es muy minucioso, y el encargado da visto bueno una vez solucionado las
observaciones de la actividad anterior.

La verificacion de pedidos y documentaciéon es directo con el encargado de
planta quien atiende ya sea por ventas a los clientes retail o en otras ocasiones para
abastecer los almacenes de la misma empresa en su stock. En transporte, el
operario encargado coordinaba las rutas y acomodaba el producto segun sus
puntos de llegada y ademas tenia como funcion el ultimo filtro, quien reporta alguna
observacion antes de que el producto salga. Como actividad final se tiene la

conformidad del cliente a través de las firmas una vez revisado su producto y

20



recepcionadas, ya sea en su sala de exhibicibn o almacenes alternos de su

compaiiia.
LUGAR : CAYMAN S.A.C Fecha
OPERARIO: Ficha N2:
] SiMBOLO OBS.
DESCRIPCION Tiempo
. - - v P. (miI;l.}

1 |Recepcién de unidades - doc(CNT) @ 25
2 |traslado de materia prima al area correspondiente ® 360
3 [Recepcién de insumos (CNT) & 20
4 |Almacenaje (CNT) ad 15
5 |Verificacion de item ® 35
6 |Inventario (CNT) ® 960
7 |Seleccién de modelos & 20
8 |traslado de materiales - 20
9 |Ensamblaje 4 210
10 [Pruebas de inspeccién (PDI) he 40
11{Aplicacién de insumos ¢ 10
12|Control de calidad - 20
13 [Transporte de producto terminado a su area * 5
14| Almacenamiento del producto terminado ® 10

TOTAL 4 4 3 2 1750

Figura 2. Diagrama de Actividades (DAP) del area de produccién del grupo CAYMAN
Fuente: Elaboracion Propia

Tanto el diagrama de operaciones de procesos (DOP) como el diagrama de

actividades de procesos (DAP), proyecta una idea mas detallada tanto en los

procesos, como en los tiempos que se utilizan por cada actividad y siendo asi punto

de estudio de mediciones en el cual nos mostrara si el resultado de la propuesta es

productivo o no de la empresa.
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Figura 3. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Elaboracion Propia



Tabla 1. Costo venta por modelo de producto importado por el grupo Cayman

Tipo De y Qty FOB FOB Costo Costo

Vehiculo odelo Cnt RBM (¥) USD$ Factor USD $ Sc;l/es
V2R ZS110 105 2,727.00 404.00 1.1235 453.88 1,588.58
V2R V5 84 3,132.00 464.00 1.1338 526.10 1,841.35
V2R Z-ONE 78 4,884.00 724.00 1.0942 792.21 2,772.74
V2R Z-MAX 95 3,709.00 549.00 1.0900 598.39 2,094.37
V2R ZS150-A 105 2,803.00 415.00 1.1065 459.20 1,607.20
V2R RX150 96 3,179.00 471.00 1.1162 525.72 1,840.02
V2R ZIl 75 6,466.00 958.00 1.0753 1,030.15 3,605.53
V2R SPEX150 84 3,493.00 517.00 1.1207 579.42 2,027.97
V2R TRIAX 84 4,115.00 610.00 1.1032 672.97 2,355.40
V2R NITROX 72 3,703.00 549.00 1.1168 613.13 2,145.96
V2R EVO 125 84 3,002.00 445.00 1.1232 499.82 1,749.37
V2R MILANO 75 3,368.00 499.00 1.1230 560.40 1,961.40
V3R ZS5125S 160 3,040.00 494.00 1.0691 528.13 1,848.46
V3R ZS150S 160 3,096.00 503.00 1.0680 537.19 1,880.17
V3R ZS200CM 44 6,457.00 957.00 1.1247 1,076.30 3,767.05
V3R ZS250CM 36 8,229.00 1,219.00 1.1199 1,365.11 4,777.89

Fuente: Datos del grupo Cayman SAC
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Tabla 2. Precio de venta de los productos del grupo Cayman SAC

Tipo De Vehiculo Modelo Precio Venta (S/.)
Motocicleta ZS110 3,871.00
Motocicleta V5 4,656.00
Motocicleta Z-ONE (S) 5,795.00
Motocicleta Z-MAX 4,896.00
Motocicleta ZS150-A 3,689.00
Motocicleta RX150 3,894.00
Motocicleta ZIl 7,814.00
Motocicleta SPEX150 5,021.00
Motocicleta TRIAX 5,671.00
Motocicleta NITROX 4,896.00
Motocicleta EVO 125 3,518.00
Motocicleta MILANO 4,077.00
Mototaxi ZS125S 7,037.00
Mototaxi ZS150S 7,544.00
Furgén ZS200CM 8,155.00
Furgén ZS250CM 10,156.00
. RX3 (ZS250GY-
Motocicleta 3) ( 14,375.00
Motocicleta RX1 8,321.00

Fuente: Datos del grupo Cayman SAC

Tabla 3. Costo de transporte desde almacén principal Lima a la sede Chiclayo

Tip,o de Costo de Unidades por Mes Costo en Soles

Vehiculos Transporte (S/.) (S/))
V2R 85.00 130 11,050.00
CNT 200 210.00 22 4,620.00
CNT 250 220.00 18 3,960.00
MTX 75.00 35 2,625.00
Total 205 22,255.00

Fuente: Datos del grupo Cayman SAC
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Tabla 4. Produccién del Grupo Cayman SAC sede Chiclayo

Meses Furgones Lineales Mototaxi Total
Ene-19 38 97 14 149
Feb-19 35 88 9 132
Mar-19 18 74 9 101
Abr-19 29 88 10 127
May-19 10 80 14 104
Jun-19 16 67 12 95

Jul-19 31 130 15 176
Ago-19 46 116 7 169
Set-19 30 54 10 94
Oct-19 21 83 7 111
Nov-19 30 76 11 117

Dic-19 39 98 16 153

Total 343 1051 134 1528

Fuente: Datos del grupo Cayman SAC

Tabla 5. Precio por fabricacién de terceros

Meses Furgones (S/.) Lineales (S/.) Mototaxi (S/.)
Ene-19 97,00 34,00 1.534,00
Feb-19 97,00 34,00 1.534,00
Mar-19 97,00 34,00 1.534,00
Abr-19 97,00 34,00 1.534,00
May-19 97,00 34,00 1.534,00
Jun-19 97,00 34,00 1.534,00
Jul-19 97,00 34,00 1.534,00
Ago-19 97,00 34,00 1.534,00
Set-19 97,00 34,00 1.534,00
Oct-19 97,00 34,00 1.534,00
Nov-19 97,00 34,00 1.534,00
Dic-19 97,00 34,00 1.534,00
Total 1.164,00 408,00 18.408,00

Fuente: Datos del grupo Cayman SAC



Tabla 6. Costo de produccién por terceros

Meses Furgones (S/.) Llrzgfl)es Mototaxi (S/.) Total (S/.)
Ene-19 3.686,00 3.298,00 21.476,00 28.460,00
Feb-19 3.395,00 2.992,00 13.806,00 20.193,00
Mar-19 1.746,00 2.516,00 13.806,00 18.068,00
Abr-19 2.813,00 2.992,00 15.340,00 21.145,00
May-19 970,00 2.720,00 21.476,00 25.166,00
Jun-19 1.571,40 2.271,20 18.408,00 22.250,60
Jul-19 3.007,00 4.420,00 23.010,00 30.437,00
Ago-19 4.462,00 3.944,00 10.738,00 19.144,00
Set-19 2.910,00 1.836,00 15.340,00 20.086,00
Oct-19 2.037,00 2.822,00 10.738,00 15.597,00
Nov-19 2.910,00 2.584,00 16.874,00 22.368,00
Dic-19 3.783,00 3.332,00 24.544,00 31.659,00
Total 33.290,40 35.727,20  205.556,00 274.573,60
Fuente: Datos del grupo Cayman SAC
Tabla 7. Ventas netas del Grupo Cayman SAC
Meses Furgones (S/.) Lineales (S/.) Mototaxi (S/.)  Total (S/.)
Ene-19 309,890.00 375,487.00 98,518.00 783,895.00
Feb-19 285,425.00 409,728.00 63,333.00 758,486.00
Mar-19 146,790.00 428,830.00 63,333.00 638,953.00
Abr-19 236,495.00 430,848.00 70,370.00 737,713.00
May-19 81,550.00 295,120.00 98,518.00 475,188.00
Jun-19 132,111.00 260,119.20 84,444.00 476,674.20
Jul-19 314,836.00 1,015,820.00 113,160.00  1,443,816.00
Ago-19 467,176.00 582,436.00 52,808.00 1,102,420.00
Set-19 304,680.00 306,234.00 75,440.00 686,354.00
Oct-19 213,276.00 406,368.00 52,808.00 672,452.00
Nov-19 304,680.00 267,368.00 82,984.00 655,032.00
Dic-19 396,084.00 399,546.00 120,704.00 916,334.00
Total 3,192,993.00 5,177,904.20 976,420.00  9,347,317.20

Fuente: Datos del grupo Cayman SAC
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Tabla 8. Costo de mano de obra

Cargo Cantidad Sueldo (S/.) Total (S/.)
Sub Gerente 1 4,200.00 4,200.00
Asistente Administrativo 1 1,200.00 1,200.00
Jefe de Ventas 1 1,600.00 1,600.00
Asesor de Ventas 8 1,200.00 9,600.00
Analista de Repuesto 1 1,300.00 1,300.00
Supervisor de Control De
Calidad 1 1,200.00 1,200.00
Supervisor de Distribucion 1 1,200.00 1,200.00
Supervisor de Producciéon 1 1,200.00 1,200.00
Supervisor de Almacén 1 1,500.00 1,500.00
Operarios 2 1,000.00 2,000.00
Total 18 15,600.00 25,000.00
Fuente: Datos del grupo Cayman SAC
Tabla 9. Gastos administrativos del Grupo Cayman SAC
Gastos Frecuencia Total (S/.)
Local mensual 7,000.00
Telefonia mensual 120.00
Mantenimientos de camioneta mensual
(2) 1,600.00
Agua mensual 100.00
Luz mensual 250.00
Articulos de limpieza mensual 300.00
Utiles para oficina mensual 250.00
transporte externo mensual 10,000.00
Alarma mensual 250.00
Internet mensual 180.00
Gastos de empaque mensual 250.00
otros gastos Aceite
mensual 1,400.00
Combustible mensual 200.00
Total, Gastos Mensual 21,900.00

Fuente: Datos del grupo Cayman SAC
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Tabla 10. Costo de produccion de ventas netas

Meses Furgones (S/.) Lineales (S/.) Mototaxi (S/.) Total (S/.)
Ene-19 143,147.90 154,092.26 25,878.37 323,118.53
Feb-19 131,846.75 162,038.80 16,636.10 310,521.65
Mar-19 67,806.90 205,182.39 16,636.10 289,625.39
Abr-19 109,244.45 184,304.12 18,484.55 312,033.12
May-19 37,670.50 128,576.00 25,878.37 192,124.87
Jun-19 61,026.21 122,913.34 22,181.46 206,121.01
Jul-19 148,114.44 468,718.25 28,202.48 645,035.16
Ago-19 219,782.71 235,244.52 13,161.16 468,188.39
Set-19 143,336.55 127,191.33 18,801.65 289,329.53
Oct-19 100,335.59 178,114.27 13,161.16 291,611.01
Nov-19 143,336.55 132,952.12 20,681.82 296,970.49
Dic-19 186,337.52 192,217.20 30,082.64 408,637.36
Total 1,491,986.06 2,291,544.59 249,785.83 4,033,316.48

Fuente: Datos del grupo Cayman SAC

Productividad

Se analiza el estado actual de unidades producidas por hora, y se obtuvo los

siguientes resultados:

Tabla 11. Produccion por operario actual del Grupo Cayman SAC

Unidades Tiemgo real Tiempo real de  Unidades
Escenario Estados producidas (1 & la produccién producidas
Lote . produccién
operario) en min en horas por hora
1 MTLenCBU 6 456 7,6 0,79
o MTL semi 14 468 7.8 1,79
armados
Actual 3 MTXenCKD 1,2 480 8 0,15
4 MTX semi 3 438 7,3 0.41
armado
5 MTFen CKD 1 480 8 0,13
MTF en semi 3 480 8 0.38
armado
7,78 0,61

Fuente: Datos del grupo Cayman SAC
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En la tabla, se puede analizar que la pre - productividad se realiz6 con la
finalidad de poder identificar el estado de la variable dependiente, es decir, la
productividad de la compafia. Donde se muestra el tiempo que se toma por cada
modelo o estados y las unidades que se han producido, a través de la formula de la

productividad se pudo obtener las unidades producidas por cada hora.

Ahora se analiza la productividad del mes de enero de la empresa, donde

obtuvimos los siguientes resultados:

Tabla 12. Produccion total por mes actual del Grupo Cayman SAC

tiempo real tiempo real Unidades

Mes Unidades de de la producid
. Lote Estados . - -
Aleatorio producidas produccion produccién as por
en min. en horas hora
1 MTLenCBU 103 456 7.6 13.55
MTL semi
Actual 2 0 468 7.8 0
armados
3 MTXen CKD 21 480 8 2.63
MTX semi
4 0 438 7.3 0
armado
5 MTFenCKD 32 480 8 4
MTF en semi
6 6 480 8 0.75
armado
Total 162 467 3.49

Fuente: Datos del grupo Cayman SAC

En esta tabla podemos observar la productividad de la empresa aplicando la
férmula y pudiendo observar que no se ejecutaron todos los estados, pero fueron
indispensable para identificar los tipos de produccion que se realizaron en el mes

de enero, dando asi los resultados de productividad mostrados en la tabla.

Pre- andlisis de indicadores Tiempo de ciclo

Tiempo real de la produccion

Eficiencig =
Jiciencia Tiempo de unidades producidas
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Tabla 13. Tiempo de ciclo de produccién actual por mes del Grupo Cayman SAC

Tiempo real
Mes_ Lote Estados de ., unldao_les T'e”.‘po Unidad
Aleatorio produccion producidas de ciclo
en min
MTL en
1 456 103 4.43 Min/Ud.
CBU
MTL semi
2 468 0 0 Min/Ud.
armados
Actual 3 MTXen 480 21 22.86 Min/Ud.
CKD Min/Ud.
MTX semi
4 438 0 0 Min/Ud.
armado
MTF en
5 480 32 15 Min/Ud.
CKD
MTF en
6 semi 480 6 80 Min/Ud.
armado
Total 20.38

Fuente: Datos del grupo Cayman SAC

Ahora en la tabla siguiente, se presenta resultados del indicador tiempo de
ciclo en el cual se muestra los tiempos reales de produccion y unidades producidas
en el mes de enero, como también nos presenta en cuantos minutos en general

toma la produccién de una sola unidad.

Desperdicio de produccién

Tiempo real de la produccién

Eficiencia = — -
/ Tiempo estandar del proceso
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Tabla 14. Desperdicio de produccion actual por mes del Grupo Cayman SAC

Mes Lote Estados Tiempo real Tiempo
Aleatori Desperdicio
o] Unidades de estandar de
de
producidas produccién produccion
produccion
(min) (min)
MTL en
1 CBU 103 456 430 1.060
MTL semi
2 armados 0 468 452 1.035
MTX en
3 CKD 21 480 465 1.032
Actual :
MTX semi
4 armado 0 438 425 1.031
MTF en
32 480 460
5 CKD 1.043
MTF en
semiarma 6 480 458
6 do 1.048
Total 162.000 2802.000  2690.000 6.250

Fuente: Datos del grupo Cayman SAC

En la tabla, el indicador de desperdicio, sefiala el tiempo real de la produccién
y el tiempo estandar donde podemos identificar que 1 es el 100% que es tiempo

estandar y lo excedido se toma como tiempo de forma adicional por cada lote.

Tabla 15. Maquinaria y Equipo del Grupo Cayman SAC

Medida M
Caodigo Maquinariay Equipo Cantidad Largo Ancho Alto
CM compresora 1 1.00 1.00 2.50
EL elevador 3 2.20 0.70 1.00
MT mesa de trabajo 3 2.00 0.50 1.10
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Fuente: Datos del grupo Cayman SAC

Método de Guerchet

ST cm=

SS=

SG=

ST EL=

SS=

SG=

SE=

ST mt=

SS=

K=

h em=
2.5

h ee=

h em

2hee

2*n*h

2*n

1.05
2*n

ST=SS+SG+SE
SS=L*A
SG=N*(SS)
SE=(SS+SG)*K)

1.00+1.00+2.38

1.00%1.00
1*1.00
(1.00+1.00)*1.19

1.54+4.62+7.33

2.20%0.70
3*1.54
(1.54+4.62)*1.19

1.00+3.00+4.76

2.00*0.50

2.5

2*1.05

1(2.50)+0(0)

3(1.00)+3(1.10)

6

1.00 M?
1.00 M?
2.38 M?

1.54 M?
4.62 M?
7.33 M?

1.00 M?

4.38 m?

13.49 m?

8.76 m?

1.19

2*n*h
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(1.00+3.00)*1.19

4.38+13.49+8.76
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Figura 4. Layout actual del area de produccion del Grupo Cayman SAC

Fuente: Elaboracion Propia
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4.2. Andlisis de los niveles de productividad del grupo CAYMAN SAC,
Chiclayo 2019

Tiempo utilizado

Eficiencia —
Jictencia Tiempo programado

Eficiencia

Tabla 16. Eficiencia actual del Grupo Cayman SAC

. , : Porcentaje

Mes . Numgro Tlle.mpo Tiempo Eficiencia eficiencia
aleatorio dedias utilizado programado 0
pre %

1 422 480 0.8792 87.92

2 438 480 0.9125 91.25

3 435 480 0.9063 90.63

4 424 480 0.8833 88.33

5 412 480 0.8583 85.83

6 433 480 0.9021 90.21

7 423 480 0.8813 88.13

8 422 480 0.8792 87.92

9 413 480 0.8604 86.04

10 428 480 0.8917 89.17

11 430 480 0.8958 89.58

12 428 480 0.8917 89.17

13 432 480 0.9000 90.00

Actual 14 446 480 0.9292 92.92

15 421 480 0.8771 87.71

16 425 480 0.8854 88.54

17 435 480 0.9063 90.63

18 422 480 0.8792 87.92

19 431 480 0.8979 89.79

20 412 480 0.8583 85.83

21 428 480 0.8917 89.17

22 429 480 0.8938 89.38

23 425 480 0.8854 88.54

24 427 480 0.8896 88.96

25 418 480 0.8708 87.08

26 426 480 0.8875 88.75

27 428 480 0.8917 89.17

Total 11513 12960 0.8883 88.83

Fuente: Elaboracion Propia



En la tabla, el indicador de eficiencia, muestra que el promedio de los 27 datos
de dias tomados es de 88.83%, en lo cual se identifica que existen tiempos

improductivos en los diferentes procesos de la empresa.

Producciéon lograda

Eficacia
Jicacia Produccién planificada

Eficacia

Tabla 17. Eficacia actual del Grupo Cayman SAC

y B Porcentaje
_ ~ Produccién Produccion o o
Mes aleatorio N°de dias - Eficacia  eficiencia
planificada lograda

pre %
1 8 6 0.750 75.00
2 8 6 0.750 75.00
3 8 6 0.750 75.00
4 8 7 0.875 87.50
5 8 5.4 0.675 67.50
6 8 7 0.875 87.50
7 8 5 0.625 62.50
8 8 6 0.750 75.00
9 8 6 0.750 75.00
Actual 10 8 6.5 0.813 81.25
11 8 7 0.875 87.50
12 8 5 0.625 62.50
13 8 6 0.750 75.00
14 8 6 0.750 75.00
15 8 7 0.875 87.50
16 8 6 0.750 75.00
17 8 7 0.875 87.50
18 8 6 0.750 75.00
19 8 6 0.750 75.00
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20 8 5 0.625 62.50
21 8 5 0.625 62.50
22 8 5 0.625 62.50
23 8 6 0.750 75.00
24 8 5 0.625 62.50
25 8 6.8 0.850 85.00
26 8 6 0.750 75.00
27 8 6.3 0.788 78.75
Total 216 162 0.750 75.00

Fuente: Elaboracién Propia

En esta tabla, indica que la eficacia de los 27 datos tomados por dia es de
75.00%, entonces significa que existen jornadas en las cuales no llegan a producir

lo planificado como objetivo 0 meta en los procesos de la empresa.

4.3. Disefio de laredistribucion de planta del area de produccioén del grupo
CAYMAN SAC, Chiclayo 2019

Método relacional de actividades - SLP

Fase N2 3 del método SLP (Systematic Layout Planning), esta metodologia
contribuye a organizar y planificar la redistribucién de planta segun las areas
establecidas, a través de calculos y aplicacion de las herramientas segun la

necesidad de la empresa.
Tabla de relaciones

Una vez que se tiene la conviccion que es necesario realizar una modificacion
de planta, se elabora una tabla relaciones actividades para obtener la relacion de

cercania. A continuacion, se presenta la tabla de valor de proximidad.
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CODIGO

U

XX

DEFINICION
Absolutamente necesario
Especialmente necesario
Importante

Normal

Sin importancia

No deseable

Altamente no deseable

TRAZOS

Figura 5. Valor de proximidad
Fuente: Elaboracién Propia

A continuacion, se procede a realizar el esquema de la tabla relacional

indicando segun la necesidad de cercania con la letra que corresponda.

. Area de ensamble

o

. Recepcion de MTF

. Recepcion de MTL

. Producto terminado V2R - 1

. producto terminado V2R - 2

. Oficina

. Bano

. Unidades recuperadas

. Producto terminado V3R

Figura 6. Relacional de actividades

Fuente: Elaboracion Propia
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El objetivo de lo presentado en la figura, es mostrar la importancia de relacién
que hay entre las diferentes actividades, tanto con las que tienen flujo continuo
como con las demas operaciones que forman parte de los procesos, siendo asi una

gran oportunidad para plantear una redistribucion de planta.

Tabla 18. Resumen de las relaciones

A E | @) U X
1-2 1-4 3-4 2-4 16 1-7 2-7
1-3 1-8 3-5 6-7 2-5 2-6 3-7
1-5 4-6 8-9 2-8 29
1-9 4-9 3-6 3-8
2-3 5-6 3-9 4-7
4-5 5-9 4-8 5-7

6-8 5-8 7-8

6-9 7-9

Fuente: Elaboracién Propia
Como se puede observar, de la tabla se obtienen los valores de proximidades
de cada una de las &reas, teniendo en cuenta que esta tabla servira para la

aplicacion del siguiente diagrama.

Figura 7. Diagrama relacional de espacios

Fuente: Elaboracion Propia
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Una vez que se obtiene los resultados de la tabla relacional se elabora este
diagrama donde se presenta las areas de la organizacion de acuerdo a su grado de
proximidad brindado por la tabla anterior y basandose a la tabla de cédigo de las
proximidades (letras)

Figura 8. Disposicién ideal

Fuente: Elaboracion Propia

Teniendo diagrama relacional de espacios, se culmina con la disposicion ideal
de las areas respetando las dimensiones mostradas del diagrama anterior, esta
disposicion ideal de areas de la empresa, presenta una disposicién compacta y que
guarda relacion con las tablas de proximidad y las dimensiones requeridas para

diferentes procesos.
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Tabla 19. Materiales para la aplicacion de la propuesta

Descripcion Cantidad  Valor unitario (S/.) Total (S/.)
Pliegos de cartulina 7 0.50 3.50
Tijeras 2 3.00 6.00
Estilete 1 25.00 25.00
Perforadora 1 5.00 5.00
Regla 30cm 2 3.00 6.00
Clips caja 4 3.00 12.00
Esferos punta fina bic 6 2.00 12.00
Marcador permanente 2 3.00 6.00
Papelotes 5 0.50 2.50
Archivador oficio 6 5.00 30.00
Grapadora 3 7.00 21.00
Gomadel140g 1 5.00 5.00
Cinta Masking 10 5.00 50.00
Tripticos informativos 15 0.20 3.00
Cinta de embalaje 1 3.00 3.00
Plumones 6 2.00 12.00
Grapas caja 1 2.50 2.50
Adhesivos informativos 2 2.00 4.00
Equipo de aseo 5 5.00 25.00

Total 233.50
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 20. Costo de Personal
Descripcién Meses Sueldo (S/.) Total (S/.)
Operario 3 1,300.00 11,700.00
Ing. SST 3 3,500.00 10,500.00
Total 22,200.00

Fuente: Elaboracién Propia



Tabla 21. Maquinaria y Equipos

Descripcion Cantidad  Precio (S/.) Total (S/.)
Compresora 1 3,000.00 3,000.00
Instalacion de redes y accesorios 1 350.00 350.00
Pistolas neuméticas 4 450.00 1,800.00
Mangueras e instalaciones 4 450.00 1,800.00
Elevadores con motor 3 4,500.00 13,500.00
Tablero de herramientas 2 2,000.00 4,000.00
Elevador hidraulico con horquillas 1 800.00 800.00
Andamios para chasis 2 1,200.00 2,400.00
Andamio para llantas 2 1,600.00 3,200.00

Total 30,850.00

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 22. Construccién de piso

Medida Precio m2

Descripcion m2 Total (S/.)
Construccién de piso en el area de
descarga 375 S/ 67.00 25,125.00
Total 25,125.00

Fuente: Elaboracién Propia

4.4. Andlisis del beneficio costo de la propuesta de la redistribucion.

A continuacion, se presenta los resultados de la propuesta redistribucion de
planta con proyeccion a la productividad, siendo asi se detalla las unidades

producidas por cada estado.

Tabla 23. Produccion por operario propuesta del Grupo Cayman SAC

Tiempo Tiempo

Unidades Unidades
) real de real dela .
. producid : . producid
Escenario Lote Estados producci producci
as (1 on en on en as por
operario) min horas hora
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MTL en

1 CBU ! 450 750 0.93
MTL semi
2 armados 18 460 7.67 2.35
MTX en
Propue 3 CKD L5 470 7.83 0.19
sta P MTX semi 4 460
4 armado 7.67 0.52
MTF en
5 CKD L5 470 7.83 0.19
MTF en
semiarma 35 470
6 do 7.83 0.45
Total 0.77

Fuente: Elaboracion Propia

Se presentan los resultados, a través, de la propuesta para verificar los
cambios y estado de la variable dependiente, es decir la productividad de la
empresa, donde el tiempo que se ha tomado por cada lote es menor y las unidades
gue se producen por hora es mayor, teniendo como diferencia de 0.61 (actual) a

0.77 (propuesta)

A continuacion, se proyecta la produccion de un mes aleatorio, donde se

identifico las diferencias a través de la propuesta.

Tabla 24. Produccién total por mes propuesta del Grupo Cayman SAC

Mes Estados Tiempo real Tiempo real
Lote Unidades
Aleatorio Unidades de dela
producida
producidas produccién produccion
s por hora
en min  en horas
1 MTLenCBU 162 450 7.50 21.60
MTL semi
2 armados 0 460 7.67 0.00
MTX en
3 CKD 27 470 783 3.45
Propuesta
4 MTX semi 0 460 0.00
armado 7.67
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5 MTFen CKD

MTF en
semiarmado

Total

45 470

0 470

234

7.83

7.83

5.74

0.00

5.13

Fuente: Elaboracion Propia

Se escogid un mes aleatorio donde se identifica, a través de la férmula el

incremento de unidades ponderados durante el mes, que llega a aumentar de 3.49

(actual) a 5.13 (propuesta), logrando de esa manera la demostracion del incremento

en la variable dependiente, es decir la productividad de la empresa.

Post- andlisis de indicadores Tiempo de ciclo

Te =

Tiempo real de la produccion

producidas

Total de unidades

Tabla 25. Tiempo de ciclo de produccién propuesta por mes del Grupo Cayman SAC

Mes Lot Tiempo real :mpo de Unidad
Aleatorio e Unidades ciclo
Estados de produccion
producidas en min
1 MTL en CBU 450 162 2.78 min/unid
MTL semi min/unid
min/unid
2 armados 460 0 0.00
MTX en
3 CKD 470 27 17.41
Propuesta
MTX semi 460 0
4 armado 0.00 min/unid
5 MTF en CKD 470 45 10.44 min/unid
MTF en 4 470 0
6 Semiarmado 0.00 min/unid
total 30.63

Fuente: Elaboracién Propia
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En esta tabla, el indicador de tiempo de ciclo muestra el tiempo real de la
produccion y las unidades que se producen, en este caso se observa que el tiempo
de ciclo es menor que la tabla (pre test) y son mas las unidades que se producen,

utilizando menos minutos para producir una unidad.

Desperdicio de produccién

_ Tiempo real de la produccion
D= Tiempo
estandar del proceso

Tabla 26. Desperdicio de produccion propuesta por mes del Grupo Cayman SAC

Tiempo realTiempo

Mes . Unidades de estandar deDesperdluo
Aleatori lote Estados . ., .,
producidas produccién produccion -
0 . . produccion
(min) (min)
1 MTL en CBU 162 450 480 0.938
MTL semi
0 460 480
2 armados 0.958
3 MTX en CKD 27 470 470 1.000
Propuest
MTX  semi
a 0 460 480
4 armado 0.958
5 MTF en CKD 45 470 480 0.979
MTF en
_ 0 470 480
6 semiarmado 0.979
total 1.938

Fuente: Elaboracién Propia
A continuacion, se presenta los resultados de la propuesta con relacion al
indicador del desperdicio de produccién donde 1 es el 100% el tiempo que se
produce, pudiendo identificar en esta tabla que cada unidad es producida menos
que 1, eso quiere decir que logran producir en menos de lo establecido sin tiempos

adicionales.

Eficiencia
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Eficiencia =

Tiempo utilizado

Tiempo programado

Tabla 27. Eficiencia propuesta del Grupo Cayman SAC

] _ _ Porcentaje
Mes_ Numfaro de Tl_e_mpo Tiempo Eficiencia  eficiencia
aleatorio dias utilizado programado pre
1 465 480 0.9688 96.88%
2 465 480 0.9688 96.88%
3 465 480 0.9688 96.88%
4 460 480 0.9583 95.83%
5 465 480 0.9688 96.88%
6 465 480 0.9688 96.88%
7 470 480 0.9792 97.92%
8 465 480 0.9688 96.88%
9 465 480 0.9688 96.88%
10 460 480 0.9583 95.83%
11 460 480 0.9583 95.83%
12 470 480 0.9792 97.92%
13 465 480 0.9688 96.88%
15 465 480 0.9688 96.88%
16 460 480 0.9583 95.83%
17 465 480 0.9688 96.88%
18 465 480 0.9688 96.88%
19 470 480 0.9792 97.92%
20 470 480 0.9792 97.92%
21 465 480 0.9688 96.88%
22 465 480 0.9688 96.88%
23 460 480 0.9583 95.83%
24 455 480 0.9479 94.79%
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25 465 480 0.9688 96.88%

26 465 480 0.9688 96.88%
27 455 480 0.9479 94.79%
Total 12530 12960 0.9668 96.68%

Fuente: Elaboracién Propia

En esta tabla el indicador de eficiencia muestra el porcentaje del tiempo
aprovechado en la jornada productiva, por lo tanto, se identifica que a diferencia del
cuadro (pret test) 88,83%, la propuesta ha hecho posible el aprovechamiento de los

tiempos en un 96.6 %.

Eficacia

Eficacia = Produccion lograda

Produccion planificada

Tabla 28. Eficacia propuesta del Grupo Cayman SAC

Mes Produccién Produccién . . Po.rc.entgje
, N° de dias . Eficacia  eficiencia
aleatorio planificada lograda pre
1 4 3 0.750 75.00%
2 7 5 0.714 71.43%
3 16 15 0.938 93.75%
4 16 15 0.938 93.75%
5 3 2 0.667 66.67%
6 7 6 0.857 85.71%
7 4 3 0.750 75.00%
8 6 6 1.000 100.00%
9 4 3 0.750 75.00%
10 6 5 0.833 83.33%
11 17 15 0.882 88.24%
12 16 14 0.875 87.50%
13 5 4 0.800 80.00%
Propuesta 14 7 0.857 85.71%
15 0.833 83.33%
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16 15 14 0.933 93.33%

17 16 15 0.938 93.75%
18 16 15 0.938 93.75%
19 4 3 0.750 75.00%
20 6 5 0.833 83.33%
21 4 3 0.750 75.00%
22 6 5 0.833 83.33%
23 4 3 0.750 75.00%
24 5 4 0.800 80.00%
25 16 15 0.938 93.75%
26 4 3 0.750 75.00%
27 6 5 0.833 83.33%
Total 226 197 0.833 83.30%

Fuente: Elaboracion Propia
En la tabla, el indicador de la eficacia, muestra que el porcentaje es mayor con
83.6%, a diferencia del pret test con 75% a su vez las unidades que producen es
mayor, por ello se afirma que el objetivo de cumplir con las metas de produccién en

la empresa es favorable en cada jornada de lo planificado.
Tabla de comparacion

A continuacion, se presenta una tabla de comparacion de las capacidades en
las areas, tanto en el almacenaje y recepcion del producto, antes y después de la

propuesta.

Tabla 29. Capacidad del Grupo Cayman SAC

Antes Despué
S
Areas Capacidad Largo M Ancho Capacidad Largo M Anch
Por M Unidades 0
Unidad M
Recepcion 80 10 5,9 160 10 20

de MTF
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Recepcion 56 10 59 68 10 4,6
de MTL

Producto 28 10 5,9 60 19 5,9
terminado
V2R-1
Producto - - - 36 13 2.2
terminado
V2R- 2
Unidades - - - 6 4 2.4
recuperada
S
Producto 15 19 5,9 22 35.2 2.5
terminado
V3R

181 228

Fuente: Elaboracion Propia
En esta tabla se detalla las capacidades que se contaban en antes y después
de la propuesta de la redistribucion de planta, cada area con sus respectivas
dimensiones y las cantidades en unidades disponibles para ser procesadas y

distribuidas.

Tabla 30. Relacion Beneficio Costo

Tasa de Dscto. 10%

Inversién Ingresos (S/.) Costos (S/.) Total (S/.)

S/78,408.50 0 0 0
Enero 783,895.00 421,733.53 362,161.47
Febrero 758,486.00 409,136.65 349,349.36
Marzo 638,953.00 388,240.39 250,712.62
Abril 737,713.00 410,648.12 327,064.88
Mayo 475,188.00 290,739.87 184,448.13
Junio 476,674.20 304,736.01 171,938.19
Julio 1,443,816.00 743,650.16 700,165.84
Agosto 1,102,420.00 566,803.39 535,616.62
Septiembre 686,354.00 387,944.53 298,409.47
Octubre 672,452.00 390,226.01 282,226.00
Noviembre 655,032.00 395,585.49 259,446.52
Diciembre 916,334.00 507,252.36 409,081.65

50



Total 9,347,317.20 5,216,696.48 4,130,620.72

Z | S/5,214,617.42

2C S/2,907,514.61

Z C+INV S/ 2,985,923.11
B/C 1.75

El beneficio costo, evidencia un resultado de 1.75, esto quiere indicar que la
empresa de estar aplicando la propuesta, estaria recuperando el sol invertido y de

ganancia obtendria S/.0.75 adicional.

En el caso que la empresa no llegara a contar con el efectivo en caja para
poder asumir la aplicacién de la propuesta, se puede solicitar un crédito, y por su
buen historial crediticio con el Banco Crédito del Peru, se puede solicitar una tasa
preferencial, pues la empresa tiene varios afios trabajando con esta entidad y cuenta
con un record de pagos intachable. Ante ello, se adjunta el posible cronograma, con
una cuota fija de S/. 3,759.47 a plazo de 24 meses, siendo esta una cuota accesible

para la empresa.

Banco de Crédito ))B CP))

CLIENTE : GRUPO CAYMAN SAC Fecha: 23-oct-20
Fecha de
Desembolso : 01-nov-20
Moneda : Soles
Importe : S/ 78,000.00
Comisién de 0.05%
estructuracion s/ 39.00 W70
Plazo (N° de pagos) : 24
Periodicidad :
Periodo de Gracia Mensual
Tasa Efectiva Anual : 0

15.15%
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Cuota Balloon

0.00%
Saldo Saldo

Fecha Capital Amort. Interés Valor Cuota Final
01/11/2 020

0 78,000.00 . - - 78,000.00
01/12/2 020

1 78,000.00 2,837.14 922.34 3,759.47 75,162.86
04/01/2 021

2 75,162.86 2,751.39  1,008.08 3,759.47 72,411.47
01/02/2 021

3 72,411.47 2,960.62 798.86 3,759.47 69,450.85
01/03/2 021

4 69,450.85 2,993.28 766.19 3,759.47 66,457.57
05/04/2 021

5 66,457.57 2,841.75 917.72 3,759.47 63,615.83
03/05/2 021

6 63,615.83 3,057.65 701.82 3,759.47 60,558.17
01/06/2 021

7 60,558.17 3,067.39 692.08 3,759.47 57,490.78
01/07/2 021

8 57,490.78 3,079.66 679.82 3,759.47 54,411.13
02/08/2 021

9 54,411.13 3,072.91 686.56 3,759.47 51,338.22
01/09/2 021

10 51,338.22 3,152.41 607.07 3,759.47 48,185.81
01/10/2 021

11 48,185.81 3,189.68 569.79 3,759.47 44,996.12
02/11/2 021

12 44,996.12 3,191.71 567.77 3,759.47 41,804.42
01/12/2 021

13 41,804.42 3,281.72 477.76 3,759.47 38,522.70
03/01/2 022

14 38,522.70 3,258.10 501.37 3,759.47 35,264.60
01/02/2 022

15 35,264.60 3,356.46  403.02 3,759.47 31,908.14
01/03/2 022

16 31,908.14 3,407.46  352.02 3,759.47 28,500.69
01/04/2 022

17 28,500.69 3,411.16 348.32 3,759.47 25,089.53
02/05/2 022

18 25,089.53 3,452.84 306.63 3,759.47 21,636.69
01/06/2 022

19 21,636.69 3,503.62 255.85 3,759.47 18,133.06
01/07/2 022

20 18,133.06 3,545.05 214.42 3,759.47 14,588.01
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21

22

23

24

01/08/2 022
14,588.01
01/09/2 022
11,006.82
03/10/2 022
7,381.87
02/11/2 022
3,715.54

3,581.19

3,624.95

3,666.33

3,715.54

178.29

134.52

93.15

43.94

TOTAL A
PAGAR

3,759.47

3,759.47

3,759.47

3,759.47

90,227.36

11,006.82

7,381.87

3,715.54

0.00
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V. DISCUSION

La presente investigacion, segun los resultados encontrados, vélida la
hipotesis que, la redistribucion de planta en el area de produccion mejora la
productividad en el area de produccion del Grupo Cayman S.A.C. Chiclayo, y de
esta manera llevar un control sobre la problematica actual, brindando una propuesta
sobre la redistribucion de planta.

En el diagndstico del area de produccion del Grupo Cayman S.A.C. Chiclayo,
los supervisores manifestaron que el almacén necesitaba un reordenamiento de
areas segun sus procesos productivos como corresponden, ya que, existian
pérdidas de tiempo y desaprovechamiento de espacios como en el area de materia
prima, donde no habia lugar suficiente, pues cuando se sobrecargan el material era
colocado por los pasillos, ocupando areas que no corresponden, ocasionando
desorden e inseguridad para los trabajadores, se encontré una situacion similar en
Abadie (2018), quien en su investigacion de mejora de la productividad del area de
produccién por medio de redistribucion de planta, encontré que existian retrasos en
las entregas y reprocesos de trabajos observados por los clientes, influenciada por
una mala distribucion del area de produccion que conllevaba al desorden,
acumulacion de materiales y productos en el piso, por ende una baja de la
produccion. En el presente estudio, se analizdé también el estado actual de unidades
producidas por hora, y se obtuvo que, se producen en un mes aleatorio un total 162
unidades, en un tiempo real de produccién entre 456 y 480 minutos por lote, sobre
el desperdicio de produccion se identificé que es mayor a 1, es decir, lo excedido se
toma como tiempo de forma adicional por cada lote; y del método Guerchet se
obtuvo una superficie total necesaria (ST) de 26.63 m?, corroborando con lo
mencionado por Tous [et al.] (2019), quienes indican que para la redistribucién en
planta, la fase 1 recolectara toda la informacion necesaria sobre los requerimientos
del lugar de cada area laborable y el espacio disponible para la identificacién de toda

la superficie de la planta y la visualizacion de la disponibilidad de cada seccion.
Para el analisis de los niveles de productividad del Grupo Cayman S.A.C.

Chiclayo, se trabaj6 con la eficiencia actual, de la cual se muestra que el promedio

de los 27 datos de dias tomados era de 88.83%, identificando que existen tiempos
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improductivos en los diferentes procesos de la empresa, asi lo menciona Cruelles
(2012), que la eficiencia representa en qué medida se esta haciendo uso de los
insumos para la elaboracion de un producto y ademas de ello, busca reducir el costo
de los mismos. Por otro lado, la eficacia de los 27 datos tomados por dia era de
75.00%, entonces significa que existen jornadas en las cuales no llegan a producir
lo planificado como objetivo o meta en los procesos de la empresa, contrario a lo
gue menciona Cruelles (2012), que la eficacia es el grado en el que los objetivos
son logrados oportunamente y se identifica con el resultado de las metas “hacer las
cosas correctas”, el autor indicd, que la eficacia esta direccionado a la realizacién

de objetivos.

Sobre el disefio la redistribucion de planta de produccion del Grupo Cayman
S.A.C. Chiclayo, se trabajé con el método SLP (Systematic Layout Planning),
realizando la tabla de relaciones, mostrando la importancia de relacion que existia
entre las diferentes actividades, luego se elaboro el diagrama relacional de espacios
donde se presenta las areas de la organizacion de acuerdo a su grado de
proximidad, ya teniendo ello, se culmina con la disposicion ideal de las &reas
respetando las dimensiones y se elabora el Layout propuesto. Para ello, se hizo la
redistribucién de los espacios del area de produccién de la empresa, la cual pasé
de tener 5 a 6 espacios, teniendo como prioridad el orden de almacén de las piezas
de materia prima como de productos terminados para poder facilitar la produccién
de la empresa, de tal manera, poder ahorrar desperdicios de tiempo y sobre todo el
trabajo sea mas fluido, ya que no existirian impedimentos entre areas para poder
acceder a los materiales y productos terminados. Teniendo como referencia al
estudio de Prieto (2015), sobre integraciébn de modelos de fabricacion, donde el
Layout con la distribucién propuesta logré un ajuste del espacio utilizado respecto al
peso de los productos en valor. Afirmando lo que mencionan Armando y Cervantes
(2014), sobre distribucion de planta, donde la meta fundamental es alcanzar un
ordenamiento de todas las areas de trabajo y que a su vez sea rentable, asi mismo,

en tiempos, seguridad y sea ameno para todos los involucrados.
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Respecto al analisis del beneficio costo de la propuesta de la redistribucién, se
tiene que, la produccion total de un mes aleatorio fue de 234 unidades producidas,
es decir, que por hora se produce 3.49 unidades (actual) a 5.13 unidades
(propuesta). Asi también, el indicador de tiempo de ciclo muestra el tiempo real de
la produccion y las unidades que se producen, en este caso se observa que el
tiempo de ciclo es menor que la tabla (pre test) y son mas las unidades que se
producen. Lo cual coincide con la investigacion de Meza (2016), quien al
implementar su redistribucion obtuvo una mejora en la productividad de 13.23%
después de la redistribucion de la linea. Sobre la eficiencia obtenida de la empresa
de estudio, hizo posible el aprovechamiento de los tiempos en un 96.6 %, y la
eficacia muestra un porcentaje mayor con 83.6%, similar al estudio de Campos
(2017), sobre la aplicacion de la redistribucion de planta para mejorar la
productividad, quien una vez que implemento la redistribucién de la maquinaria la
eficiencia aumenté de 0.9208 a 0.9685 y la eficacia de 0.8638 a 0.9208. La
propuesta de la investigacion obtuvo un beneficio costo de 1.75, indicando que la
empresa al aplicar la propuesta, recuperaba el sol invertido y de ganancia obtenia
S/.0.75 adicional.
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VI. CONCLUSIONES

Se concluye que, en el diagnostico del area de produccion del Grupo Cayman
S.A.C Chiclayo, se detectaron pérdidas de tiempo, pues en cada lote, el tiempo real
de produccién era mayor al tiempo estandar, con desperdicios de produccion
mayores a 1, y este exceso se tomaba como tiempo de forma adicional.
Posteriormente a la propuesta cada lote tuvo un desperdicio menor a 1, es decir,
lograban producir en menor tiempo de lo establecido y sin tiempos adicionales.
También se encontré desaprovechamiento de espacios como en el area de materia
prima, donde no existia lugar suficiente y cuando se sobrecargaba, lo colocaban en
los pasillos, generando incomodidades; asi al aplicar el método Guerchet se obtuvo
una superficie total necesaria (ST) de 26.63 m?2.

Se concluye que, en el andlisis de los niveles de productividad del Grupo
Cayman S.A.C Chiclayo, el promedio de los 27 datos de dias tomados mostraba
una eficiencia de 88.83%, debido a tiempos improductivos en los diferentes
procesos de la empresa, sin embargo, luego de la propuesta, se mejoré a 96.6%;
asi también se mostro la eficacia en un 75%, a causa de jornadas que no llegaban
a producir lo planificado como objetivo 0 meta en los procesos de la empresa, pero
con la propuesta paso a mejorar a un 83.6%.

Se logro disefar la redistribucion de planta de produccion del Grupo Cayman
S.A.C Chiclayo, trabajando con el método SLP (Systematic Layout Planning),
pasando de tener 5 a 6 espacios en planta, siendo la prioridad el orden de almacén
de las piezas de materia prima como de productos terminados y poder facilitar la
produccién de la empresa.

Se concluye que, el analisis beneficio costo de la propuesta de redistribucion
de planta del Grupo Cayman S.A.C Chiclayo, evidencia una ganancia de S/.0.75 por

cada sol invertido, pues el B/C fue de 1.75.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda al Grupo Cayman S.A.C. Chiclayo que, se aplique la propuesta
de redistribucion de planta. Pues si bien es cierto, no existe gran desperdicio. Pero
ayuda a agilizar las entregas y a mantener satisfechos a los clientes.

Se recomienda al Grupo Cayman S.A.C. Chiclayo que, invierta en
capacitaciones de almacenamiento para el personal, pues el desorden en el trabajo
es muy constante y eso complica la produccién de la empresa.

Se recomienda al Grupo Cayman S.A.C. Chiclayo que, cuente con propios
proveedores para la fabricacién de las mototaxis, para evitar que este trabajo se
terciarice a otra empresa y asi tratar de reducir costos.

Se recomienda al Grupo Cayman S.A.C. Chiclayo que, al momento de
seleccionar su personal, realice un buen filtro para poder detectar las capacidades
y habilidades de cada trabajador ingresante a la empresa.

Se recomienda al Grupo Cayman S.A.C. Chiclayo que, se realice un inventario
constante a las maquinas en stock con clasificacion inoperativas, pues el tener mas
de la cantidad necesaria, no solo estaria incurriendo en costos innecesarios sino

ocupando un espacio adicional.
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ANEXOS

Anexo 01: Declaratoria de autenticidad del autor
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Anexo 02: Matriz de operacionalizacion de variables

TITULO: " Redistribucion de planta en el area de produccion para mejorar la productividad en el Grupo Cayman S.A.C —
Chiclayo" AUTOR: LLUEN SANCHEZ, ALEX ALBERTO

desplazamientos,

generando mayor

area de produccion

PROBLEMA JUSTIFICACION OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES METODO
¢La redistribucion | Se  justifica Objetivo general | La redistribucién | Variable de Tipo de
de planta en el | econbmicamente, ya que, | Proponer la | de planta en el | estudio: estudio:
area de esta investigacion tiene | redistribucibn de | area de V1 Descriptiva -
produccién | como fin el mejoramiento | planta en el area | produccion REDISTRIBUCION | propositiva
permitird mejorar | de la productividad a través | de produccion para | permitira mejorar | DE PLANTA
la | de una redistribucion de | mejorar la |la productividad | Dimension 1 Disefio: No
productivid | planta, por ello | productividad del en el area de | Tiempo de ciclo experimental
ad en el | proyectando la aplicacion | Grupo Cayman| produccién del Dimensién 2
Grupo | de esta técnica de la|S.A.C. Chiclayo. Grupo  Cayman| Desperdicio de| Poblacion:
Cayman S. A.C - | ingenieria industrial, nos | Objetivos S.A.C. Chiclayo produccion Estuvo
Chiclayo? ayudard a minorar costos, | especificos Dimension 3 conformada por
evitando las esperas e | Realizar un Método de Guercht |las 03
innecesarios diagnostico del Dimensién 4 areas

involucradas

para la
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productividad, cumpliendo
con los pedidos de manera
correcta y sobre todo
avalando la calidad de los
productos que brinda.

Es justificable
tecnologicamente ya que,
la finalidad de este estudio
es que a tiempo futuros se
logren elaborar cambio
tecnoldgicos en los
procesos de ensamblaje de
motos a través de la
aplicacion de la
redistribucion  de planta,
comprimiendo operaciones
y prescindiendo cuellos de
botellas que se generen en
plenos procesos de
produccion, en el cual se
despliegan acciones

del Grupo Cayman
S.A.C. Chiclayo.
Analizar los niveles
de productividad
del Grupo Cayman
S.A.C. Chiclayo.
Disefiar la
redistribucion  de
planta de
produccion del
Grupo Cayman

S.A.C. Chiclayo.
Realizar el analisis
del beneficio costo
de la propuesta de
la redistribucion.

Metodologia
Sistematic  Layout

Planning

V2:
PRODUCTIVIDAD
Dimension 1
Eficiencia
Dimension 2

Eficacia

redistribucion
de planta del
Grupo Cayman
S.A.C.

Muestra:

Las 03 areas
implicadas para
la redistribucion

de planta.

Instrumento:

Guia de
observacion
estructurada.
Guia de
entrevista

estructurada.
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mejorando la
productividad, reduciendo
costos y tiempo, también
se pretende reducir las
distancias de recorridos
entre las areas de trabajo,
mayor fluidez del
producto, con  mayor
productividad a menor
tiempo, optimizacion y

utilizacion de los espacios.
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Anexo 03: Instrumento de recolecciéon de datos

Entrevista

NOMBRE:

FECHA: CARGO:

Objetivo: Diagnosticar el estado actual del &rea de produccion de la empresa
Cayman S.A.C. — Chiclayo 2019

1. ¢;Qué opina Ud. del sector de la industria de vehiculos menores en
Lambayeque?

2. ¢Qué opina Ud. ¢Del sector transporte y en que le favorece a la empresa

Cayman?

¢, Qué planes hay para la empresa en los préximos afios?

¢, Qué le gustaria mejorar en la distribucion de planta? ¢Por qué?

¢,Cual es su principal competidor y cuél es su fortaleza?

¢Las areas establecidas cumplen con el orden de procesos productivos?

¢, Se cuenta con las areas necesarias para la produccion del producto?

¢, Se capacita al personal para llevar a cabo sus funciones?

© © N o 0 bk w

¢ Tienen la capacidad suficiente para la recepciéon de la Materia Prima?

10.¢.las areas actuales permiten la fluidez del producto 11. ¢La empresa es
competitiva por costo de unidad producida?

12.¢Cual es el area con mayor movimiento?

13.Que recomendacion daria Ud. Ante un nuevo disefio de planta.

14. ¢ Conoce las actividades que demandan mayor tiempo de operacién?

15.¢;Conoce el tiempo necesario que demanda un proceso hasta para su entrega

final?
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Ficha de Observacion

FICHA DE OBSERVACION

FICHA N° EMPRESA:
LUGAR: AREA:

FECHA:

DETALLE EJECUCION OBSERVACIONES

S| |[NO |PARCIAL

1. ¢Las areas actuales se
encuentran distribuidas
adecuadamente?

2. ¢ Las &reas cuentan con los
espacios apropiados para en
desenvolvimiento del trabajador?

3. icuenta la empresa con otro
almacén?

4. Considera Ud. Si es importante
contar con otro almacén.

5. ¢los materiales estan muy
distanciados a los procesos de
producciéon?

6. ¢, Se supervisan las areas
constantemente?

7. ¢ Se cuenta con el personal
adecuado para cumplir con los
objetivos de produccién?

8. ¢ Se cuenta con los equipos
necesarios para la transformacion
de producto?

9. ¢ Se realiza oportunamente
mantenimientos a los equipos y
maquinarias?
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10. ¢ Existen sefializaciones de las
areas?

11. ;stiene conocimiento del
sistema de produccion se
trabaja?

12. ¢la empresa cuenta con
diagramas de procesos?

13. ¢ Se ha identificado claramente
el tiempo de ciclo de
produccion?

14. ¢ se conocen las actividades de
cada etapa de proceso?

15. ¢ se aplica la metodologia de
las 5°s?

16. ¢,se conocen los desperdicios
gue se ocasionan en el proceso
de produccién?
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Anexo 04: Validez y confiabilidad de los instrumentos de recoleccion de

datos

ENTREVISTA
NOMBRE:
FECHA: CARGO:
Objetive: Diagnosticar el estado actual del drea de produccion de la empresa Cayman S.A.C. ~
Chiclayo 2019

2.

10.
1L
12.
13.
14,

1S.

e

iQué opina Ud. del sector de la industria de vehiculos menores en Lambayeque?
iQué opina Ud. Del sector transporte y en que le favorece a la empresa Cayman?
iQué planes hay pars la empresa en los proximos afios?

:Qué le gustaria mejorar en la distribucion de planta? ;Porque?

iCusl es su principal competidor y cusl s su fortaleza?

iLas areas cstablecidas cumplen con el orden de procesos productivos?

iS¢ cucata con las dreas necesarias para la produccion del producto?

iS¢ capacita al personal para llevar a cabo sus funciones

iTicnen la capacidad suficiente para la recepcion de ks Materia Prima?

las dreas actuales permiten la fluidez del producto

;La empresa es competitiva por costo de unidad producida?®

;Cuil es el irea con mayor movimiento?

Que recomendacion daria Ud. Ante un nuevo disefio de planta.

iComoce las actividades que demandan mayor tiempo de operacion?

Conoce el tiempo necesario que demanda un proceso hasta para su entrega final?

Matcor Bod B ier Sutecim
|OEENIe® g asasineiae
cip ! Ye3lc
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FICHA DE OBSERVACION

PARCIAL

OBSERVACIONES

1. Las éreas actuales se encuentran
distribuidas adecuadamente?

2. ;Las dreas cuentan con los espacios
apropiados para en desenvolvimiento del
trabajador?

3. {cuenta la empresa con otro aimacén?

4. Considera Ud. Si es importante contar con
otro almacén,

5. {los materiales estin muy distanciados a los
procesos de produccion?

6. (Se supervisan las dreas constantemente?

7. ¢ Se cuenta con ¢l personal adecuado para
cumplir con los objetivos de produccion?

8. ;Se cuenta con los equipos necesarios para
la transformacion de producto?

9. ¢se realiza oportunamente mantenimientos a
los equipos y maquinarias?

10. ¢Existen seflalizaciones de las dreas?

11. stiene conocimiento del sistema de
produccitn se trabaja?

12, ¢ la empresa cuenta con diagramas de
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13. ;Se ha identificado claramente el tiempo
de ciclo de produccion?

14, ;¢ conocen las actividades de cada etapa
de proceso?

15, yse aplica la metodologia de las 5's?

16, ;¢ conocen los desperdicios que se
ocasionan en el proceso de produccion?
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FORMATO DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

Titulo del Proyecto:

Nombre del estudiante:

Experto: //{:9 %E y@c~,@m.

Instrucciones: Determinar si el instrumento de medicién, retine los indicadores
mencionados y evaluar si ha sido excelente, muy bueno, bueno, regular o deficiente,
colocando un aspa (X) en el casillero correspondiente.

N° |  iIndicadores Definicién Excelente

1 | Claridady Las preguntas estan
precisién redactadas en forma clara y
precisa, sin ambigiiedades.

2 | Coherencia Las  preguntas  guardan
relacién con la hipétesis, las
variables e indicadores del
proyecto.

3 | validez Las preguntas han sido
redactadas  teniendo en
cuenta la validez de contenido
y criterio.

4 | Organizacion | La estructura es adecuada.
Comprende la presentacién,
agradecimiento, datos
demogrificos, instrucciones.
5 | Confiabilidad | El instrumento es confiables
porque se aplicado el test-

ANDNANANAN

retest (piloto).

6 | Control de Presenta algunas preguntas

sesgo distractoras para controlar la

contaminacién  de  las /
respuestas.

7 | Orden Las preguntas y reactivos han /
sido redactadas utilizando la
técnica de lo general a lo /
particular.

8 | Marco de Las preguntas han sido
Referencia redactadas de acuerdo a)
marco de referencia del
encuestado: lenguaje, nivel de
informacién.

N
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9 | Extensién El nimero de preguntas no es
excesivo y estd en relacién a
las variables, dimensiones e
indicadores del problema.

i

10 | Inocuidad Las preguntas no constituyen

riesgo para el encuestado.

CntenasS

Observaciones:
En consecuencia el instrumento puede ser aplicado-

Chiclayo,...f” -l2=1.

Firma del experto
DNI:
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FORMATO DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

T 08) PHOVELEO. « uusiouseanitisomsammmsivosssitanaspsorsaemsreiion bbby stens s evss oo s oo sl e

Nombre del estudiante: .Z.

oo 1. 277 S0 IR

Instrucciones: Determinar si el instrumento de medicién, retne los indicadores
mencionados y evaluar si ha sido excelente, muy bueno, bueno, regular o deficiente,
colocando un aspa (X) en el casillero correspondiente.

N° Indicadores Definicién Excelente | Muy Regular | Deficiente
bueno

Bueno
1 | Claridady Las preguntas estan
precisién redactadas en forma clara y
precisa, sin ambigiedades.
2 | Coherencia las  preguntas  guardan L
relacién con la hipétesis, las
variables e indicadores del \/
proyecto.
3 | Validez Las preguntas han sido
redactadas  teniendo en
cuenta la validez de contenido
y criterio.
4 | Organizacién | La estructura es adecuada.
Comprende la presentacién, 5
agradecimiento, datos \/
demogréficos, instrucciones.
5 | Confiabilidad | El instrumento es confiables
porque se aplicado el test-
retest (piloto).
6 | Control de Presenta algunas preguntas
sesgo distractoras para controlar la
contaminacién de las
respuestas.
7 | Orden Las preguntas y reactivos han
sido redactadas utilizando la
técnica de lo general a lo

b

S RS

particular.
8 | Marcode Las preguntas han sidp
Referencia redactadas de acuerdo al

marco de referencia del
encuestado: lenguaje, nivel de
informacién.




9 | Extensién

El nimero de preguntas no es
excesivo y estd en relacién a
las variables, dimensiones e
indicadores del problema.

10 | Inocuidad

Las preguntas no constituyen
riesgo para el encuestado.

. BN

Observaciones:

EU Ao 056t AL

En consecuencia el instrumento puede ser aplicado-

Chiclayo,

Firma del experto

DNI:
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FORMATO DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

TIUIO T PrOYVEEED sisimisntin s s s ava s A S A RS Basia s s ams s asabsassamasssarbessanats

Nombre del estudi

Experto:A(/f//- anﬁ /y"'f/#’”d gx?f%

Instrucciones: Determinar si el instrumento de medicién, reline los indicadores
mencionados y evaluar si ha sido excelente, muy bueno, bueno, regular o deficiente,
colocando un aspa (X) en el casillero correspondiente.

N°® Indicadores Definicién Excelente Bueno | Regular | Deficiente
1 | Claridady Las preguntas estdn
precisién redactadas en forma clara y
precisa, sin ambigiedades.

2 Coherencia Las preguntas  guardan
relacién con la hipétesis, las
variables e indicadores del

proyecto.

3 | Validez Las preguntas han sido
redactadas teniendo en
cuenta la validez de contenido
y criterio.

4 | Organizacién | La estructura es adecuada.
Comprende la presentacién,
agradecimiento, datos
demogriéficos, instrucciones.

5 | Confiabilidad | El instrumento es confiables
porque se aplicado el test-

retest (piloto).
6 | Control de Presenta algunas preguntas
sesgo distractoras para controlar la
contaminacién de las
respuestas.
7 Orden Las preguntas y reactivos han

sido redactadas utilizando la
técnica de lo general a lo

particular.
8 Marco de Las preguntas han side
Referencia redactadas de acuerdo al

marco de referencia del
encuestado: lenguaje, nivel de

WA e

informacién.
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9 | Extensién El nimero de preguntas no es
excesivo y estd en relacién a

|
|

10 | Inocuidad Las preguntas no constituyen >(

Observaciones: MO/Y AVW o

En consecuencia el instrumento puede ser aplicado-
Chictayo,... 2212014,

José Armas Zavaleta
ING. INDUSTRIAL
R. CIP. N° 221101

Firma del experto

ONi: 7 77 ro 2
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FORMATO DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO DE INVESTI

Titulo del Proyecto:

Nombre del estud

e L. i P Frir Bomld

Instrucciones: Determinar si el instrumento de medicién, relne los indicadores
mencionados y evaluar si ha sido excelente, muy bueno, bueno, regular o deficiente,
colocando un aspa (X) en el casillero correspondiente.

N° Indicadores

Excelente

Deficiente

1 | Claridady
precisién

Las preguntas estdn
redactadas en forma clara y
precisa, sin ambigiiedad

2 | Coherencia

Las preguntas guardan
relacién con la hipétesis, las
variables e indicadores del

proyecto.

3 | Validez

Las preguntas han sido
redactadas teniendo en
cuenta la validez de contenido
y criterio.

4 | Organizacién

La estructura es adecuada.
Comprende la presentacién,
agradecimiento, datos

demogréficos, instrucciones.

5 | Confiabilidad

El instrumento es confiables
porque se aplicado el test-
retest (piloto).

6 Control de Presenta algunas preguntas
sesgo distractoras para controlar la
contaminacién de las

respuestas.

7 | Orden Las preguntas y reactivos han
sido redactadas utilizando la
técnica de lo general a lo
particular.

8 Marco de Las preguntas han sidQ

Referencia redactadas de acuerdo al

marco de referencia del
encuestado: lenguaje, nivel de
informacién.

B R e Nl o O R N S L
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9 | Extensién El nimero de preguntas no es
excesivo y estd en relacién a
las variables, dimensiones e /
indicadores del problema
10 | Inocuidad Las preguntas no constituyen
riesgo para el encuestado. /
Observaciones:

En consecuencia el instrumento puede ser aplicado-

Chidlayo,.2[.~21€ - 20/9

DNI: (6619249
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FORMATO DE VALIDACION DEL | MENT! INV N

Titulo del Proyecto:

Nombre del estudiante:

Experto: MA'—«?. \ i\n\om'o 6{»}4 o G vevapd

Instrucciones: Determinar si el instrumento de medicién, retne los indicadores
mencionados y evaluar si ha sido excelente, muy bueno, bueno, regular o deficiente,
colocando un aspa (X) en el casillero correspondiente.

N Indicadores Definicién Excelente | Muy | Bueno | Regular | Deficiente
bueno
1 | Claridad y Las preguntas estan /
precisiéon redactadas en forma clara y
precisa, sin ambigiiedades.
2 | Coherencia Las  preguntas  guardan
relacién con la hipétesis, las 4
variables e indicadores del
proyecto.
3 | Validez Las preguntas han sido
redactadas teniendo en /
cuenta la validez de contenido
y criterio.

4 | Organizacién | La estructura es adecuada.

g
%
§
X

demogréficos,
5 | Confiabilidad | El instrumento es confiables
porque se aplicado el test-
retest (piloto).
6 | Control de Presenta algunas preguntas
sesgo distractoras para controlar la
contaminaciéon de las
respuestas.
7 Orden Las preguntas y reactivos han
sido redactadas utilizando la v
técnica de lo general a lo
particular.
8 Marco de Las preguntas han sido
Referencia redactadas de acuerdo al 7
marco de referencia del
encuestado: lenguaje, nivel de

N

informacién.
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9 | Extensién El nimero de preguntas no es
excesivo y estd en relacién a

10 | Inocuidad Las preguntas no constituyen 4

Observaciones:

En consecuencia el instrumento puede ser aplicado-

Chiclayo,2:)..2.0).5....20.9

“1'(1‘0\ owigas? buedas
Firma del experto

DNIE: |66 v)
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FORMAT! VALIDACI Ll MENT | N

Titulo del Proyecto:

Nombre del estudiante:
Experto: HA(r.c| Autonio éOA’ZﬂG’i Guzuan A

Instrucciones: Determinar si el instrumento de medicién, reine los indicadores
mencionados y evaluar si ha sido excelente, muy bueno, bueno, regular o deficiente,
colocando un aspa (X) en el casillero correspondiente.

N Indicadores Definicién Excelente | Muy | Bueno | Regular | Deficiente

bueno

1 | Claridad y Las preguntas estan

precisién redactadas en forma clara y \/
precisa, sin ambigiiedad:

2 Coherencia Las preguntas guardan
relacién con la hipétesis, las
variables e indicadores del /

3 | Validez Las preguntas han sido
redactadas  teniendo en /
cuenta la validez de contenido
y criterio.

4 | Organizacién | La estructura es adecuada.
Comprende la presentacién,
agradecimiento, datos l/
demograficos, instrucciones.

5 | Confiabilidad | El instrumento es confiables
porque se aplicado el test- v
retest (piloto).

6 Control de Presenta algunas preguntas

sesgo di para controlar la
contaminacién de las /

7 | Orden Las preguntas y reactivos han
sido redactadas utilizando la J
técnica de lo general a lo
particular.

8 | Marco de Las preguntas han sido

f ia dactadas de acuerdo 3l l/
marco de referencia del
encuestado: lenguaje, nivel de
informacién.
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Anexo 05: Consentimiento informado

Chiclayo, 10 de Julio del 2020

Sr:
Liuén Sanchez Alex Alberto
Santa Rosa 531 PJ La Victoria- Monsefu

De mi consideracion:

Por medio de la presente reciba usted mi cordial saludo y seguidamente alcanzo a
usted la respuesta a la correspondencia de la referencia, mediante la cual nos
solicita permiso para realizar su trabajo de investigacién de “Redistribucién de
planta en el area de produccién para mejorar la productividad en el grupo Cayman
S.A.C - Chiclayo”

Esta gerencia no tiene ninglin inconveniente en otorgar el permiso y se le brindara
la informacién que usted necesite, sabiendo que sera de uso para la obtencién de
su titulo como ingeniero industrial.

Es cuanto alcanzo a usted de acuerdo a lo solicitado en la correspondencia de la
referencia, por lo que quedo a usted.

Atentamente

CARLOS BALTODANO DiAZ
Gerente de Operaciones y Logistica
Grupo Cayman SAC
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Anexo 06: Otros (fotos) Aplicacion del instrumento Entrevista

Entrevista
NOMBRE: Tec . SmSQ Bovgn, Casedlo
FECHA: 29/0os/, 020
CARGO: SuRacuxger do Kodwewda
Objetivo: Diagnosticar el estado actual del area de producciéon de la empresa
Cayman S.A.C. — Chiclayo 2019

1. ¢Qué opina Ud. del sector de la industria de vehiculos menores en
Lambayeque?
SQ e Lolluedo k.‘»i\a\ﬁ\(icfﬁt-dm‘ Q&ef\e\ oW Crape (KO&:EQ‘ y
CS vosS ccesble SQCDC\S LD Qate oder Woncttor o
M W dn ofpiusd Yowsed  (onea ISR et o |

2. ¢Qué opina Ud. ;Del sector transporie y en que le favorece a la empresa

Cayman?

EC vds pleethll aloe OO | dedyido 0% Qaoo oy
COvePatede Lo ST tadiee e ool . A \a SaQeqs
& Coustece Bl tnkttmede dd edtor ) Qeeg o vy «icmw‘d@
Mo Dalag Y MDA T sblecsol.
3. ¢Qué planes hay para la empresa en los préximos afos?
Gruneror wavos Queles Ao Oedlpg wAe e, & degodng
e e one codR Con e Qo eqlizgr (o Tlewegoe o
STTRY, R worled 0o¥0, (RALIUS A8 XD § (A0
S0 SMSEacada A0 ) iadto, G omenestp de o eca,

4. ;Qué le gustaria mejorar en la distribucién de planta? ;Por qué?

N qosila vagjose b destoscics Ao E8LRC | Ques. cadi,
Goe At ey o oula o b Qvodod quqieite Qu,

G'\Yib& te oo © s\Wotsoog \e QrododtzC «

loq, apeatl toSea bitn ORXoL etedes.
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5. ¢Cual es su principal competidor y cuél es su fortaleza?
Lo wogsn Rondao, wavwonar ol o oy oI S“‘ adad

\9:\\ e el o edonass o o oy 2Qo¢ olde

N X -~ iy ~
NSL‘L"(\“Q %“r‘ﬁiai U(.:i‘-\’*éo.tj\—\ Coyp b;a\ Q—W\Q\(‘n@ o A
CGY B VNS S Queeecto (YN (\_KILLVV\\J \D%ﬁa CG'Q.%’CLC?:](
6. ¢Las areas establecidas cumplen con el orden de procesos productivos?

s \o (‘Ju\\\Q\Q/\'\3 Queg ot chitﬁm Ssacdneho & doas
Q/\(\gi‘_)ﬂ\}‘d.p\\iz eVsa o Lo aleg e eog O o wedy
N SL — w b

g l5‘)‘}433 S} O‘maf&lg\k\tbc doia 3y es Qs a0 ™ o

Co QT U o Nz
o LLLu_ M(ﬁ% Qs loase PA | 2000y |
7. ¢Se cuenta con las areas necesarias para la produccién del producto?
St e wudp toe log o 0 \vetegsdol RN _qek
S oven wo efal Moo teder de Lneace £

N
~/

C’)CES&Q‘A

8. ¢Se capacita al personal para llevar a cabo sus funciones?

\2:3 Se les coaul® (adlp gyle bateds s, LR
=" ?\jf{i\&’lbv Qoo M cobp ggWie;\!:QK:}) Qo eQ cedo
Sedoreday CoTrotedo Lis @a o 8 Ol AR ES \
Quvuosada W
)
9. ¢Tienen la capacidad suficiente para la recepcion de la Materia Prima?
N Thore V. CeQousded QoQecsady

10. ¢ las éreas actuales permiten la fluidez del producto

o \ Quef > CoY¥% . ot aal T | NG &Ry O(’

§
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Aplicacion del instrumento ficha de observacion

Ficha de Observacion

FICHA DE OBSERVACION
FICHA N° o\ EMPRESA: GRUQO QG\%W o N,
ILUGAR: C\’\‘{‘-\%O AREA: Aol
EJECUCION
DETALLE OBSERVACIONES
Sl [NO |PARCIAL
1. ¢ Las areas actuales se s O <o,

encuentran distribuidas
adecuadamente?

>< Qo wilng

2. ¢Las areas cuentan con los
espacios apropiados para en
desenvolvimiento del trabajador?

T enw vt
9( Caenp cTonSy
oS Rodse dag

3. ¢cuenta la empresa con otro

almacén?

es o dad e

4. Considera Ud. Si es importante

contar con otro almacén.

Qoz # {nGevasD
X de demw\&q

5. ¢los materiales estan muy
distanciados a los procesos de
produccion?

X o el accere oS
Covddado

6. ¢ Se supervisan las areas

constantemente?

AVCII=IN Ly
x (oot

D eTara gy e\ ijoc\ay

7. ¢, Se cuenta con el personal
adecuado para cumplir con los

objetivos de produccion?

A W Rleea Gonded
X e eg edSentd

8. ¢, Se cuenta con los equipos
necesarios para la transformacion

de producto?

Mage Coda shecodace
X YR foleg
N cond Xt ¢
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Fotos de la empresa
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