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RESUMEN

La tesis titulada “Distribucidon de planta para incrementar la productividad del area de
operaciones de la empresa Pacart Papel Peri SAC. SMP — 2020”. Tuvo como objetivo
determinar de qué manera la distribucion de planta incrementa la productividad del
area de operaciones de la empresa Pacart Papel Perti SAC.

En la empresa se encontrd retrasos durante el proceso de produccion de papel
higiénico gque como consecuencia generaba la baja productividad, por tal motivo se
realiz6 esta investigacion.

La investigacion es de tipo aplicada, desde un enfoque cuantitativo, con un disefio
experimental de tipo cuasi-experimental y de nivel explicativo; la poblacion del estudio
lo conforma la produccion de papel higiénico y como muestra tomamos la produccion
de papel higiénico 30 dias antes y 30 dias después de la implementacion a excepcion
de los dias domingos y feriados; los instrumentos que se empled para la recoleccion
de datos fueron: los registros de medicion de productividad y distribucién de planta.
Para concluir, la distribucién de planta obtuvo como resultado un incremento en la
eficiencia de 13%, eficacia de 22% y en la productividad de 26%. Por otro lado, de

acuerdo el andlisis financiero realizado, esta investigacion es factible.

Palabras clave: Distribucion de planta, productividad, produccion.



ABSTRACT

The thesis entitled “Plant distribution to increase the productivity of the operations area
of the company Pacart Papel Peri SAC. SMP - 2020”. Its objective was to determine
how the plant distribution increases the productivity of the operations area of the

company Pacart Papel Peri SAC.

In the company, delays were found during the toilet paper production process that as a
consequence generated low productivity, for this reason this investigation was carried

out.

The research is of an applied type, from a quantitative approach, with an experimental
design of a quasi-experimental type and of an explanatory level; The study population
is made up of the production of toilet paper and as a sample we take the production of
toilet paper 30 days before and 30 days after implementation, except for Sundays and
holidays; the instruments used for data collection were: the productivity measurement
records and plant distribution. To conclude, the plant distribution resulted in an increase
in efficiency of 13%, efficiency of 22% and in productivity of 26%. On the other hand,
according to the financial analysis carried out, this research is feasible.

Keyword: Plant distribution, productivity, production
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A nivel internacional, las empresas de la industria del papel y cartén es la baja productividad
de sus lineas de produccion, lo que provoca demoras en entregar sus productos y, en
consecuencia, provoca cuellos de botella en sus procesos industriales. “La industria papelera
en Colombia en 2018 aumento en 4,6% del PBI de la region, creando mas de 9000 puestos
de trabajo. En general, la produccién de papel y cartén aumento un 0,3% en Colombia y un
6% en Latinoamérica, mientras que para la celulosa estas cifras fueron de 0,1% y 13%
respectivamente asimismo, un cierto numero de notables del segmento de papeleria
incrementaron su produccion en un 3,3%, partiendo del mercado exterior con un aumento del
24,3% en las exportaciones del papel”’. (DIARIO EI Nuevo Siglo, 2018). “Contribuyendo al
crecimiento del mercado de la economia nacional. Se estima que para 2019, el crecimiento de
esta industria rondara el 0,5%”. (SEVILLA 2019).

En el Pera el sector industrial del papel y carton simboliza el ambito relevante de la
economia nacional, obtuvo gran acogida en sus productos de primera mano como es
el caso de papel higiénico y papel toalla. Este rubro destaca en desarrollar el capital
humano y sus técnicas. Por ello, uno de los problemas mas relevante dentro de esta
industria que ha generado en estos ultimos afios en el poco crecimiento en este sector,
es la baja productividad. “La industria del papel y productos de papel experimento una
disminucién del 3% en la produccion en 2016, la disminucion inicial desde 2009. El
resultado es por una disminuciéon del consumo de sus productos, la actividad de
impresion, el crecimiento inestable y el descenso del sector de la construccion. A nivel
de desglose, aunque la produccién de papel, carton y embalajes de papel y carton
aumento (7%), este rubro no logro compensar la caida en la produccién de productos
de papel y carton, otras ferreterias (7,1%) y la produccion de papel celulosa y carton
(20,3%). Segun los datos del M.P. El desempefio de este sector esta ligado a una
caida en el consumo personal -que incide en una disminucién en las compras de
productos de higiene personal, asi como un crecimiento casi nulo en la impresion- que
incide en sus necesidades”. (Diario EI Comercio, 2017).

La empresa PACART PAPEL PERU SAC, dedicada al rubro de fabricacion de papel
higiénico, servilletas, papel toalla, y carton se localiza en el distrito de S.M.P., cuenta
con maquinas automatizadas y modernas como también maquinas semiautomaticas,

también cuenta con infraestructura propia, estando en mayor superioridad competitiva.
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Por consiguiente, la empresa evidencia un problema estos ultimos meses dando como
resultado retrasos en el area de entrega de productos terminados ocasionando
atrasos en todo el proceso. En el anexo 2, se planted las causas encontradas en la
empresa una de ellas fue, las fallas en las maquinas; ya que, la mayoria de las
maquinas estan creadas por fabricacion propia, también se encontré la falta de
mantenimiento preventivo a las maquinas, lo cual generaba fallas continuamente y
retrasos en las entregas de pedidos; En el ambito de mano de obra se encontro
desmotivacién en el personal por problemas personales; En lo que concierne métodos
se hallé, que en la mayoria de los procesos no estaban estandarizados; por lo tanto,
disminuia la productividad en la linea de produccién. También se hallé6 que no existe
una medicidén constante en la produccion, esto causa deficiencia en las operaciones.
Por otro lado, la mala distribucion de espacios hace que los movimientos de los
operarios sean mas largos y resulten mas tiempos muertos en la linea de produccion;
aguellas causas hacen que en haya una baja productividad en la empresa. En los
anexos 3y 4 se muestra la Matriz de Vester en la que se relacionaron las causas entre
si para determinar cuales tenian mas relaciones para priorizar las soluciones.

Para el planteamiento del problema se hizo un estudio de la actualidad de la empresa
para conocer las causas que atrasan los procesos. Se presento en el anexo 5 un
cuadro donde las causas se encuentran enumeradas con respectivo valor de impacto

en el estudio.
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Tabla 1. Tabla de Pareto

M2 Causas Frecuencia Valor % % Acumulado
CY9 | Mala Distribucién de Espacios 39 14 14
C13 | Desactualizacién de Registros de Produccidn 34 12 26
C5 | Falta Capacitacin al Personal 30 11 37
1 Falta Calibracién de Equipos 27 10 45
C4 | Poca Habilidad de los QOperarios 17 B 52
CE | Desmotivacicn 15 5 58
C8 | Poca Ventilacién 15 5 53
C15 | Escasez de Inventarios 15 5 58
C2 | Fallas en Maquinas Semiautomaticas 13 5 73
C3 | Falta de Mantenimiento Preventivo 13 5 78
C14 | Falta de Control 12 4 82
C11 | Ubicacién de Insumos no precisa 12 4 86
C7 | Residuos Peligrosos 11 4 90
C17 | Mo Hay Medicién Constante En La Produccién 10 4 94
C10 | Falta De Sedalizacién 8 3 96
C12 | Método de Trabajo no Estandarizado 6 2 99
C16 | Errores en la Entrega de Insumos 4 1 100
281 100
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Figura 1. Diagrama de Pareto



Se tuvo que realizar el diagrama de Pareto, ya que; de esta manera se obtendra un andlisis
mas efectivo a partir del cual se podran evaluar las 17 causas mas influyentes de la baja
productividad de la empresa Pacart Papel Peri SAC; de acuerdo con este andlisis se destacan
las 10razones principales del problema directo nimero 80 para la productividad, dando la
mayor consideracion para la causa se ha declarado el mayor problema que es la mala
distribucién de espacios (C9). A raiz de esto, se continla con el siguiente proceso para
confirmar de acuerdo para mejorarlo.

Al realizar la Matriz de Estratificacion total de las causas siendo agrupadas, se
concluyé que las causas en mayor proporcion afecta al area de operaciones; por lo
cual redistribuir la planta es la mejor opcién, la desactualizacion de los registros de
produccion y la falta de capacitaciéon al personal, se puede visualizarla matriz en el
anexo 6. Por otro lado, en el anexo 7 mediante la Matriz de Alternativas de Solucion
se hizo un estudio de cada una de las posibles alternativas; donde se concluyo que la
herramienta que se utilizara para resolver la baja productividad serd la redistribucion
de planta en la empresa Pacart Papel Peri SAC. Por consiguiente; en el anexo 8 se
presentd la matriz de priorizacion que obtuvo que la redistribucion de planta resolvera
los problemas generados en la empresa.

La presenta investigacion se planteé como problema general la siguiente interrogante:
¢De qué manera la distribucién de planta incrementara la productividad del area de
operaciones de la empresa Pacart Papel Peri SAC. SMP-2020? Por consiguiente
dentro de la investigacion se desgloso el problema general en problemas especificos
los cuales son: ¢De qué manera la distribucién de planta incrementara la eficiencia
del area de operaciones de la empresa Pacart Papel Perd SAC. SMP-2020? y ¢De
gué manera la distribucion de planta incrementara la eficacia del area de operaciones
de la empresa Pacart Papel Peri SAC. SMP-2020? Por otro lado; esta investigacion
estd justificada de la siguiente manera; Justificacion practica dado que esta de
acuerdo en brindar una mejor proteccion y ambiente de trabajo para los trabajadores
a través de la asignacion de fabrica ya que eliminara los viajes innecesarios y reducira
el tiempo necesario para reunir una educacion efectiva en cada lugar de trabajo.
Continuando con la justificacion teodrica, ya que; los resultados de la investigacion

pueden ser sistematizados y luego incluidos en el campo de la ingenieria industrial,
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ya que existe una relacion constante entre las variables estudiadas. Asi misma
justificacion metodolégica que contara con métodos, técnicas, procedimiento y
herramientas que, una vez validados por expertos, podran ser reutilizados en otros
trabajos de investigacion. Como objetivo general la presente investigacion sera
planteada de la siguiente forma: Determinar de qué manera la distribucion de planta
incrementa la productividad del area de operaciones de la empresa Pacart Papel Peru
SAC. SMP-2020. Por consiguiente; los objetivos especificos seran planteados de la
siguiente manera: Determinar de qué manera la distribucién de planta incrementa la
eficiencia del area de operaciones de la empresa Pacart Papel Peri SAC. SMP-2020
y Determinar de qué manera la distribucion de planta incrementa la eficacia del area
de operaciones de la empresa Pacart Papel Perd SAC. SMP-2020. Como hipotesis
general la presente investigacion se plantea de la siguiente forma: La distribucion de
planta incrementa la productividad del 4rea de operaciones de la empresa Pacart
Papel Peri SAC. SMP-2020. Por consiguiente; las hipétesis especificas seran
planteadas de la siguiente manera: La distribucion de planta incrementa la eficiencia
del area de operaciones de la empresa Pacart Papel Perid SAC. SMP-2020 y La
distribucién de planta incrementa la eficacia del area de operaciones de la empresa
Pacart Papel Perd SAC. SMP-2020.
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En el transcurso del desarrollo de diversos estudios de fuentes bibliograficas e
informativas que puedan aportar relacionadas con el tema estudiado, se pueden
encontrar las siguientes referencias, también conocidas como: trabajos previos, tanto
nacionales como internacionales, que se muestran en los siguientes parrafos.

Como antecedentes nacionales tenemos a DE LA CRUZ (2018) quien realizd un
estudio sobre “Distribucion de planta para la mejora de productividad en el area de
operaciones de la editorial Wari SAC”, planteé como objetivo resolver como el Layout
en la empresa mejora la productividad dentro del area operativa. El nivel de la
investigacién fue de tipo aplicada y descriptiva. Como resultado, la productividad
incremento en 179 unidades/mes, de 670 unidades/mes a 849 unidades/mes y se
logro la meta establecida de mejorar las lineas de produccién y las areas de operacion.
Otro autor como FRANCIA (2017) quien realizé un estudio sobre “Metodologia 5S para
incrementar la productividad en una empresa papelera, Lima 2017”, planteé como
objetivo principal demostrar que la implementacién de las 5S ha aumentado la
productividad dentro de la organizacion. El nivel de la investigacion fue de tipo aplicada
y descriptiva. Como resultado. La productividad aumento del 70% al 82%, logrando
asi el objetivo de desempefio, utilizando la metodologia 5S.

También, la investigacion realizada por JARA (2018) sobre “Implementacion de planta
de Destintado para reducir costos de produccion en linea de fabricacion de papel
tissue, papelera Nacional S.A. Paramonga, 2017”, planteé como objetivo reducir los
costos de produccién en la linea de produccién de papel higiénico. El nivel de la
investigaciéon fue de tipo aplicada y descriptiva. Como resultado, el costo de
produccién promedio en el pasado fue de 92.49%, después del establecimiento de la
fabrica, el costo de produccion promedio posterior fue del 73.55%, el costo de
produccion en la linea de produccidén de papel también disminuyo en un 18,9% y
aumento la blancura. 10% de ganancia, respaldando parametros de calidad e
ingresando a nuevas areas de mercado.

Asimismo; el estudio realizado por LEMA (2014) sobre “Propuesta de mejora del
proceso productivo de la linea de productos de papel Tissue mediante el empleo de

herramientas de manufactura esbelta”, plante6 como objetivo principal mejorar la linea
18



de produccion utilizando la teoria de la manufactura esbelta. Como resultado, la causa
mas frecuente en la cadena productiva fue la limpieza en las diferentes areas
identificadas. Se espera que las fallas en el area operativa disminuyan en un 53.7%
con la implementacion de la nueva propuesta en la organizacion.

Por dltimo, tenemos a, CORONEL (2017) quien realizé un estudio sobre “Distribucion
de planta para incrementar la productividad en la empresa griferia industrial y
comercial NC SRL, Lima 2017”, trazo como objetivo incrementar la productividad
implementando la distribucién de planta en la empresa. El resultado es un aumento
del 30% en la productividad, mejora del area de operaciones y mejora del entorno
laboral corporativo.

Como antecedentes internacionales tenemos a los siguientes autores, RIVADENEIRA
(2014) quien realizé un estudio sobre “Propuesta de mejoramiento de la disposicion
de la planta y optimizacion de la asignacion de los operadores en la linea de
producciéon de la empresa DIMALVID”, planteé como objetivo principal generar la
optimizacién del area de produccién con el acomodo de las diferentes areas
seleccionadas. El resultado obtenido de los numerosos analisis en los procedimientos
y de desarrollar un plan de proyecto, se obtuvo incrementar la eficiencia del modelo
nuevo de planta de 36.20 % a 79.0%, de este modo alcanzar una eficiente utilizacion
del sitio o ambiente.

También MARTINEZ (2017) quien realizé un estudio sobre “Disefio y mejoramiento
de la distribucién en planta de la empresa de metalmecanica SOLDIMONTAJESDIAZ
LTDA”. Planteo como objetivo principal disefar una redistribucion de planta dentro de
la empresa optimizando los recursos y aumentando la productividad. El resultado
obtenido de la propuesta es reducir el espacio del 36,07% al 28,2%, para el desarrollo
de proyectos, lo que mejora el espacio de trabajo. E n lo que concluye que la dotacion
fabril mejoro las condiciones de las areas de trabajo para la produccion y facilito el
desarrollo de los trabajadores en su labor diaria.

Por otro lado, RIVERA (2018) quien realiz6é un estudio sobre “Analisis del proceso de
pedidos de insumos para la fabricacion de papel en la Empresa SURPAPELCORP

S.A”, plante6 como objetivo primordial aumentar la demanda de insumos para la
19



elaboracion de papel en la industria. Se concluyd que la ejecucion del MRP en la
industria planta ayuda a disminuir y suprimir los periodos de espera que son tangibles,
puede ser materia prima e insumos, no obstante no se estudio la seccion de finanzas,
se logré finalizar que si es posible y realizable la ejecucion de los instrumentos
mecanismo de la administracion de los balances y descripciones de toda la seccion
beneficiosa y productiva el cual analiza haber encontrado una mayor rentabilidad.
Otro autor como MORAN (2016) quien realizé un estudio sobre “Disefio de indicadores
de gestidn para optimizar la produccion de papel absorbente en la empresa Industria
papelera Ecuatoriana S. A. - INPAECSA - Babahoyo 2016”. Los logros obtenidos
fueron un aumento importante en paralelo con el afio 2015, se examind que la
elaboracion tuvo un aumento del 20% con comparacion al afio anterior, no obstante
no se llego a la finalidad anhelada, por consiguiente en el 2016 se demostré un término
medio de 502 toneladas métricas mes 60% en comparacion de la finalidad lo que le
ha gastado a la industria inspeccionar quiebres se stock, asimismo de la no
culminacién del proyecto de elaboracion productiva, es por ellos las mermas en ventas
y aumento en el mercado por falla del articulo, efecto de las paradas en linea de rollos
el cual se encuentran por encima de las mermas de eficiencia por ejecucion usual.
Finalizo que, la fabricacion de las caracteristicas especificas de direccion nos ensefio
una gran expectativa de los componentes que perjudican directa e indirectamente en
el procedimiento, cada variante tiene averiguacién considerable que ha autorizado
corroborar los documentos que nos ayudan para implantar novedosos métodos con
apoyo a la investigacion actual.

Asimismo tenemos a, CARDENAS (2017) quien realizd un estudio sobre “Propuesta
de distribucion de planta y de ambiente de trabajo para la nueva instalacion de la
empresa MV CONSTRUCCIONES LTDA de la comuna de Llanquihue”, cuyo objetivo
es crear una propuesta de distribucion de planta para la futura infraestructura de la
empresa lo cual aumentaria la productividad. ElI autor concluye que uno de los
mayores problemas que enfrenta la empresa en la actualidad es la necesidad de
espacio para poder desarrollar plenamente las actividades productivas, ya que con

una superficie adecuada, los operarios de los fabricantes trabajaran en sus propias
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areas, no ocupando pasillos con materiales o productos que estan en marcha, ya que
estaran ubicados en areas especificas de almacenamiento, lo que permitira la libre
circulacion de trabajadores, materiales y productos en toda la organizacion.

Otro autor como HILMOLA, OLLI-PEKKA, HAMALAINEN & HUJALA (2014), en su
publicacion titulada: EFICIENCIA DE DISTRIBUCION DE LA FABRICA DE PAPEL A
LOS MERCADOS EMERGENTES DE EUROPA DEL ESTE, nos describe que la
industria papelera europea ha estado luchando con los margenes y la rentabilidad
durante mas de una década. Como es tipico en los mercados del oeste, la demanda
de productos de papel esta en declive a largo plazo, principalmente impulsada por el
aumento continuo del uso del internet. Sin embargo, en los mercados emergentes la
demanda todavia existe, y en Europa, numerosos mercados pequefios en el este
tienen incluso algo de crecimiento disponible. EI documento tiene como objetivo
discutir estos temas.

Por consiguiente; MOHAMMADI, CHERAGHALIKHANI & RAMEZANIAN (2018), en
su publicacion titulada: UNA PROGRAMACION CONJUNTA DE LAS OPERACIONES
DE PRODUCCION Y DISTRIBUCION EN UN SISTEMA DE FABRICACION DE
TALLER DE FLUJO, nos describe que los problemas de programacion tradicionales y
en muchas aplicaciones del mundo real, son que las operaciones de produccion se
programan independientemente de las decisiones de distribucion. De hecho, el tiempo
de finalizacion de un trabajo en tales problemas se define tradicionalmente como el
momento en que se terminan las secuencias de produccién de un trabajo. Sin
embargo, en muchos entornos practicos, los pedidos terminados se entregan a los
clientes inmediatamente después de las etapas de produccion sin mas
almacenamiento de inventario. Por lo tanto, en este articulo, investigamos un modelo
de programacion integrado de problemas de produccidon y distribucion
simultaneamente. Se supone que los productos proceden de un sistema de
fabricacion de programacion de taller de flujo de permutacion y se entregan a los
clientes a través de los vehiculos disponibles. El objetivo de nuestro modelo integrado
es minimizar el Tiempo Maximo de Retorno (MRT), que es el tiempo que tarda el altimo

vehiculo en entregar el Ultimo pedido a un cliente relevante y devolverlo al centro de
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produccion.

Como parte del marco tedrico tenemos los siguientes conceptos relacionados a
nuestras variables. Para la distribucion de planta fortalecemos nuestro marco tedrico
con los siguientes autores: “El Layout de planta es el reordenamiento fisico de los
factores de produccion, donde cada uno de ellos se dispone de manera que operen
de manera segura, satisfactoria y econémica para lograr los objetivos de la planta”.
(DIAZ, JARUFE & NORIEGA, 2007, p.109).

Ademas “La distribucion forma parte también en la distribucién de materiales y los
movimientos innecesarios de la linea de produccion”. (MUTHER, 1981, p.13). Asi, la
distribucién en planta tiene dos beneficios fundamentales dentro de una organizacion:
uno es econdémico, con el objetivo de reducir costos y aumentando la productividad;
el segundo es el interés humano, con el fin de cuidar fisica y mental mente a los
trabajadores; entre sus ventajas se encuentran: reduccion del riesgo para el material
o su calidad, eliminacion de rutas excesivas, uso mas eficiente del espacio existente,
eliminacién de desorden en la ubicacién de los factores de produccién y reduccion del
tiempo total de produccion.

Obijetivos de la distribucion de planta: El primero es “encontrar la manera de organizar
las &reas de trabajo y el equipo de la manera mas econdémica para el trabajo, asi como
la més segura y satisfactoria para los empleados. El segundo objetivo es reducir los
riesgos para la salud y mejorar la seguridad de los trabajadores, mejorar la moral y la
satisfaccion de los trabajadores, aumentar la produccién, reducir los retrasos en la
produccion, reducir el manejo de materiales, usar mas maquinas, mano de obra y/o
servicios, reducir los materiales en el proceso y acortar la produccion/hora”.
(MUTHER, 1981, p.15-18).

“Para la distribucion botanica, se presentan cuatro patrones basicos de distribucion:
posicion fija, proceso, producto y célula de trabajo”. (DIAZ, JARUFE & NORIEGA,
2007, p.113).

Distribucion por posicion fija; “Consiste en que el producto a realizar se mantiene
en un lugar fijo y tanto como las herramientas, operarios y materiales se dirigen a él

para su fabricacion”. (DIAZ, JARUFE & NORIEGA, 2007, p.113).
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Esta distribucion estd disefiada para una produccién unitaria, cuyas operaciones,
equipos y trabajadores se realizan alrededor del componente estacionario. Esta
distribucion es empleada mas para productos de gran tamafio y peso; se puede
visualizar en el anexo 9. Por otro lado, en el anexo 10 se puede visualizar las ventajas
y desventajas de la distribucion por posicion fija.

Distribucion por proceso; “En esta distribucion las operaciones se encuentran en
cada area independientemente pasando el producto por cada uno de ellos”. (DIAZ,
JARUFE & NORIEGA, 2007, p.114). En este tipo de distribucion las operaciones del
mismo proceso se ubican en un espacio establecido donde desempefian una sola
actividad; por ejemplo, en plantas metalmecéanicas, hospitales, talleres artesanales y
fabricas de panificacion; se puede visualizar en el anexo 11. Por otro lado, en el anexo
12 se puede visualizar las ventajas y desventajas de la distribucidén por procesos.
Distribucion en por producto; “en esta distribucion el producto es el que se
transporta por cada area continuamente hasta poder terminar la fabricacion; por ende
el nombre de distribucion en cadena”. (DIAZ, JARUFE & NORIEGA, 2007, p.116).
Este tipo de distribucion es lo contrario a la distribucion por posicion fija; ya que, es el
producto el cual se traslada por areas dela empresa, por ejemplo: embotellado de
gaseosas y enlatado de conservas; se puede visualizar en el anexo 13. Por otro lado,
en el anexo 14 se puede visualizar las ventajas y desventajas de la distribucién por
producto.

Distribucion por célula de trabajo; “El disefio del espacio de trabajo es una
combinacion del disefio del proceso y del producto, ya que aumenta la eficiencia y la
flexibilidad en la fabricacion del producto”. (DIAZ, JARUFE & NORIEGA, 2007, p.118).
Entonces, en esta distribucion, hay un sistema en linea y los productos van por lotes,
por lo que se minimizan las colas en cada proceso y en el area de almacenamiento;
se puede visualizar en el anexo 15. Por otro lado, en el anexo 16 se puede visualizar

las ventajas de la distribucion por célula de trabajo.

Para aplicar el método de la distribucién de planta y poder hallar el area maxima que

se necesita para la planta industrial de la empresa, se utilizara el Método de Guerchet:
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Por consiguiente, “Este método indica el area requerida en un area en particular donde
se ubican las maquinas y equipos, ademéas del nimero de operarios y equipos de
transporte.” (DIAZ, JARUFE & NORIEGA, 2007, p.287); en el anexo 17 se visualiza la
matriz del método de Guerchet realizada para la empresa. Asimismo, en el anexo 18
se visualiza las formulas a aplicar con los datos obtenidos de la empresa para realizar
el método de Guerchet.

El siguiente método a utilizar sera el diagrama de operaciones de procesos; el cual nos
muestra mediante figuras o sefiales el proceso productivo de la empresa donde se especifica
los aportes de materiales y todas las entradas y salidas dentro del proceso. En la siguiente
figura se podra especificar las figuras a utilizar. Se consideran como simbolos o figuras los

siguientes:

o OPERACION
o INSPECCION
o OPERACION COMBINADA | ]

&
A

ol [

Figura 2. Figuras empleadas en DOP. (DIAZ, JARUFE, & NORIEGA, 2007, p.54)

También, utilizaremos el diagrama de actividades del proceso, lo cual consiste en detallar las
actividades de todo el proceso de produccion de forma mas exacta, para este diagrama se
consideran el transporte, las demoras y los almacenes. En la siguiente figura se podra

especificar las figuras a utilizar.

« OPERACION -
e INSPECCION [ ]
o TRANSPORTE >
« DEMORA [
e ALMACENAMIENTO

Figura 3: Figuras empleadas en DAP. (DIAZ, JARUFE, & NORIEGA, 2007, p.55)
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Para la variable dependiente que es productividad sustentamos los conceptos con el
siguiente marco teorico:

“Es la actividad en el que se utilizan los recursos disponibles para alcanzar objetivos
propuestos (...) La productividad no es una medida de produccion o cantidad
producida, sino de eficiencia, donde se han combinado y utilizado los recursos, para
lograr resultados especificos deseados”. (GARCIA, 2005, p.9).

“La productividad es la conexién entre insumo y produccion. El significado se emplea
a una industria u organizacion, una seccion de accion financiera o el total de la
economia, la terminacién “productividad” logra usarse para una valoracion o medicién
del grado en que se puede separar cierto articulo de la materia prima entregado. Aun
cuando lo que se asemeja es mucho, un simple articulo y la materia prima son tocables
y se pueden calcular sencillamente; la produccién por consecuencia es mas dificultoso
de medir cuando se incluyen bienes intangibles” (KANAWATY, 2005, p.45).

La féormula segun el autor se refleja en la siguiente figura:

PRODUCCION __ RESULTADOS LOGRADOS

. PRODUCTIVIDAD = =
INSUMOS RESULTADOS EMPLEADOS

X 100%

Figura 4. Formula de la Productividad. (GARCIA, 2005, p.10)

La productividad se mide mediante los indicadores de eficiencia y eficacia lo cual se
expresa mediante el siguiente marco teorico: “La eficiencia es la relacion entre el logro
de los resultados deseados y adecuado de los recursos”. (GUTIERREZ, 2014, p.20).
También se define como “Es el resultado de dividir la salida que se convierte en la
salida del producto y/o los recursos, entre métricas internas y posiblemente horas-
hombre, infraestructura, suministros y gastos generales”. (BRAVO, 2014, p.25). La

formula que se utilizo es la siguiente:
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TIEMPO DE PRODUCCION ACTUAL

EFICIENCIA = X100 %
TIEMPO DE PRODUCCION PROPUESTO

Figura 5. Formula de la Eficiencia. (BRAVO, 2014, p.25)

Para eficacia nos dice el autor que, “Es el uso correcto de los recursos para lograr la
metas establecidas en una empresa”. (GUTIERREZ, 2014, p.21). También se define
como “La capacidad de satisfacer necesidades demandadas por los clientes y crear

valor agregado”. (BRAVO, 2014, p.25). La formula que se utilizo es la siguiente:

PRODUCCION EFECTUADA

= 0,
EFICACIA PRODUCCION PROGRAMADAX 100%

Figura 6: Formula de la Eficacia. (BRAVO, 2014, p.25).
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1. METODOLOGIA
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3.1. Tipo y disefio de investigacion

3.1.1 Tipo de investigacion

La investigacion es aplicada, segain CARRASCO (2017) dice “Estos estudios se
caracterizan por un objetivo practico claro e inmediato, es decir, estudiar el
funcionamiento, transformacion, modificacion o cambio de algun ambito de la
realidad”. (p.43).

3.1.2 Disefio de investigacion

La actual investigacién es de un estudio experimental de nivel cuasi experimental,
segun CARRASCO (2017) nos dice que “La investigacion se lleva a cabo después de
conocer las caracteristicas del fendmeno o evento que es objeto de investigacion y la
causa ha identificado las caracteristicas de ese fenbmeno o evento”. (p.42).

3.1.3 Enfoque de la investigacion

La investigacion es cuantitativa, ya que implantaremos la recopilacion de informacion
y datos, numéricos para luego precisar mediante un estudio estadistico. Segun
CARRASCO (2017) nos dice que “Es cuantitativo ya que sus medidas pueden
expresarse numeéricamente y en diferente medida”. (p.222).

3.1.4 Nivel de investigacion

El nivel de investigacion es explicativo, segin CARRASCO (2017) nos dice que “Es
una investigacion que responde a la pregunta ¢Por qué?, es decir, con esta
investigacion se puede saber porque un hecho o fenédmeno actual tiene tales

caracteristicas, calidades y propiedades, en fin, es como se estudia la variable”. (p.42)

3.2 Operacionalizacion de variables

Segun CARRASCO (2017) nos dice que “Las variables se pueden definir como
aspectos de un problema de investigacion que exhiben un conjunto de atributos,
cualidades y caracteristicas observables de las unidades de analisis, tales como
individuos, grupos sociales y eventos, procesos y fenomenos sociales o naturales”.
(p.219). Este trabajo de investigacibn se compuso por dos variables a estudiar:
Distribucién de planta y Productividad.

3.2.1 Variable Independiente: Distribucion de Planta
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Definicion conceptual

“El Layout de planta es el reordenamiento fisico de los factores de produccion, donde
cada uno de ellos se dispone de manera que operen de manera segura, satisfactoria
y econdmica para lograr los objetivos de la planta”. (DIAZ, JARUFE & NORIEGA, 2007,
p109).

Definicién operacional

Consiste en determinar la capacidad de area a utilizar en metros cuadrados para las
diferentes areas de produccion y también economizar las distancias de los recorridos

entre las areas para optimizar el uso de los recursos.

Dimensiones:

Capacidad de &rea a utilizar:

“En cualquier estudio de factibilidad, es esencial determinar la capacidad de planta
adecuada”. (DIAZ, JARUFE, & NORIEGA, 2007, p.71).

ESPACIO UTILIZADO ACTUAL

CAPACIDAD DE AREA A UTILIZAR = 5o ) C10 UTILIZADO PROPUESTO

Economia de distancias

“Si todo lo demas es igual, siempre es mejor un disefio que permita la distancia mas
corta que el material viajara entre operaciones”. (DIAZ, JARUFE, & NORIEGA, 2007,
p.110).

DISTANCIA RECORRIDA ACTUAL

MINIMA DISTANCIA RECORRIDA = DISTANCIA RECORRIDA PROPUESTA

3.2.2 Variable Dependiente: Productividad

Definicion conceptual
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“La productividad es la relacién entre la produccion obtenida por un sistema de produccién o
servicio y los recursos utilizados para lograrlo”. (PROKOPENKO, 1989, p3).

Definicién operacional

Incluye el tiempo utilizado para producir un lote y la cantidad de producto producido
en un tiempo o6ptimo determinado.

Dimensiones

Eficiencia

“La eficiencia es la relacion ente el logro de os resultados deseados y el uso correcto
y adecuado de los recursos”. (GUTIERREZ, 2014, p.20).

En la empresa que se realizd el trabajo de investigacion, se tomara los datos de la
linea de produccion, donde se tomd en cuenta el nimero de horas realizadas para la
fabricacion del producto sobre las horas estimadas para cumplir dicho producto. En

este caso nos enfocaremos en produccion de papel higiénico.

HORAS HOMBRE ACTUAL
HORAS HOMBRE ESTIMADA

TIEMPO DE PRODUCCION =

Eficacia

“‘Es el uso adecuado de los recursos para lograr las metas establecidas en una
organizacion”. (GUTIERREZ, 2014, p.21).

En la empresa que se realiz6 el trabajo de investigacion, se tomara los datos de la
linea de produccion, donde se tomdé en cuenta las unidades producidas de papel
higiénico sobre la cantidad de productos programados o estimados.

UNIDADES PRODUCIDAS
UNIDADES PROGRAMADAS

NIVEL DE PRODUCCION =

3.3 Poblacion, Muestra 'y Muestreo
3.3.1 Poblacion

“Una poblacion es el conjunto de todos los elementos del espacio que se realiza la
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investigacion”. (CARRASCO, 2017, p.237).

La poblacion estd conformada por la produccion de papel higiénico en el area de
operaciones; siendo la unidad de andlisis la produccion de un paquete de papel
higiénico de 6 rollos.

Dentro de los criterios de inclusién se toma como producto principal el papel higiénico
para industrias de doble hoja embalado en paquetes de 6 unidades, lo cual se fabrica
en un turno de trabajo de 8 horas. Como criterios de exclusion tenemos el producto
secundario el papel toalla y servilletas.

3.3.2 Muestra

Segun el autor nos dice que “Una muestra es una porcién de la poblacién, cuyas
caracteristicas son objetivas, de modo que los resultados obtenidos puedan difundir a
todas las partes de la poblaciéon que componen el todo”. (CARRASCO, 2017, p.237).
Para efecto de la investigacion la muestra esté constituida por la produccién de papel
higiénico 30 dias antes de la implementacion y 30 dias después de la misma a
excepcion de los dias domingos y feriados.

3.3.3. Muestreo

Para este trabajo de investigacion se utiliz6 el muestreo no probabilistico
intencionalmente.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.4.1 Técnicas

Segun CARRASCO (2017) nos dice lo “Forman un conjunto de reglas y lineamientos
que guian las actividades realizadas por los investigadores en cada etapa de la
investigacion cientifica”. (p.274).

Este estudio considera las siguientes técnicas: observacion, con el objetivo de captar
los hechos a presentar.

3.4.2 Instrumentos

Segun CARRASCO (2017) lo define como “Reactivo, estimulo, conjunto de preguntas
o elementos debidamente organizados e impresos, moédulos , o cualquier otra forma
de organizacién o planificacidon que permita recoger y registrar respuestas , opiniones,

actitudes expresadas, caracteristicas diversas de personas o0 cosas que son objeto de
31



investigacion, en una situacion controlada y planificada por el investigador”. (p.334).
Los instrumentos empleados en el presente estudio son: Ficha de registro de medicion
de productividad y ficha de registro de distribucion de planta; estas se utilizaran para
medir las variables en la empresa las cuales se pueden

3.4.3 Validez

De acuerdo con el autor nos dice que “Una herramienta es valiosa cuando mide lo que
tiene que medir’, (CARRASCO, 2017, p.336).

En el presente estudio, la validacion de las herramientas utilizadas se realiza por juicio
de expertos, mediante el analisis y verificacion del instrumento a utilizar, si existe
relacion entre las variables propuestas, ademas se demuestra la aplicabilidad de la
Matriz de Actividades, dando lugar a recomendaciones y/o opiniones de expertos.
Esta revision fue realizada por tres ingenieros expertos y/o conocedores del tema.

Tabla 2. Relaciéon de validadores

VALIDADOR GRADO ESPECIALIDAD RESULTADO
Lednidas Bravo Rojas Doctor Ingeniero Industrial Aplicable
Jorge Nelson Malpartida _ _ _
Gutiérrez Doctor Ingeniero Industrial Aplicable
Santiago Estrada Nufiez Magister Ingeniero Quimico Aplicable

Fuente: Elaboracion Propia

3.4.4 Confiabilidad

“Es la oportunidad de que un instrumento pueda medir y arrojar los mismos resultados
aplicandolo una y mas veces en diferentes periodos tiempo”. (CARRASCO, 2017,
p.339). En la presente investigacion es de 100% la confiabilidad puesto que los
registros de los datos de productividad provienen de la aplicacion de formulas
matematicas cuyos resultados son invariables.

3.5 Procedimiento

Para este estudio, la propuesta de construccion fue mostrar el estado actual de la
empresa antes de implementar la mejora, la cual busco abordar las causas de la baja
productividad con los resultados obtenidos con la distribucion de fabrica.

3.5.1 Situacion actual de la empresa
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PACART PAPEL PERU SAC, es una empresa se dedica a la fabricacion de productos
de primera mano como lo es el papel higiénico, papel toalla y servilletas. Esta empresa
cuya marca comercial tiene el nombre de Pureza se fundo él 17/07/2019 registrada
dentro de las sociedades mercantiles y comerciales como una Sociedad Andénima
Cerrada, con RUC: 20604969795 se encuentra ubicada en Residencial Perla Il — Mz
F Lt 29 S.M.P.

Figura 7. Ubicacién geografica de Pacart Papel Pert SAC (Google Maps, 2020)
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Figura 8. Layout de la empresa antes de implementar la mejora

Este negocio nace a raiz de la fabricacion de tucos de cartdon para papel higiénico
desde el afio 2015 lo cual solo contaban con maquinas semiautomaticas como la
bobinadora manual, la encoladora, el armador artesanal y una cortadora
semiautomatica, es de ese entonces que deciden en mayo del 2019 comprar una
magquina automatizada para fabricar papel higiénico a gran escala, a raiz de ese
entonces el 17 de julio del 2019 se fundé la empresa hasta hoy en dia, realizando
servicios a otras empresas y a la vez comercializando sus productos bandera como lo

es el papel higiénico y el papel toalla.

34



Pacart Papel

Figura 9. Marca y producto principal de Pacart Papel Pert SAC.

3.5.2 Volumen del negocio

Como productos bandera la empresa PACART PAPEL PERU SAC, tiene el papel
higiénico y papel toalla, el papel higiénico se producen diariamente 600 paquetes de
6 unidades para el sector industrial y el papel toalla se produce 700 paquetes de 2
unidades en una jornada, en la siguiente investigacién tomaremos como producto de

estudio el papel higiénico.
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Figura 10. Diversos productos de la empresa Pacart Papel Peru SAC.

3.5.3 Proveedores y Clientes

3.5.3.1 Proveedores

La empresa Pacart Papel Peri SAC, cuenta como proveedores de materia prima a las
empresas Compafiia Papelera El Chasqui S.A. y MISURBAS S.A.C., siendo ellos los
abastecedores de las bobinas de papel utilizado como materia prima en el proceso de

papel higiénico.

% IS URM S COMPANIA PAPELERA

CONVERSION ¥ COMERCIALIZACION DE PAREL EL CHASQUI SA

Figura 11.Proveedores de Pacart Papel Peri SAC.
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3.5.3.2 Clientes

La empresa Pacart Papel Peru SAC, cuenta con clientes fiables y satisfechos;

tenemos a la empresa Grupo Romani, a los cuales les brindan servicio de fabricacion

de sus productos y también comercializando sus productos bandera en los mercados

aledafios de S.M.P y Los Olivos.

Papel Higienico

Figura 12. Producto terminado a la empresa que se le brinda servicio en Pacart

Papel Pera SAC

3.5.4 Organizacion de la empresa

GERENTE GENERAL

GERENTE
ADMINISTRATIVO

GERENTE DE
OPERACIONES

OPERARIOS

OPERARIOS

Figura 13. Organigrama de la empresa.
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3.5.5 Aspectos estratégicos de la empresa

3.5.5.1 Misidn

Ser lider en la comercializacion de productos de papel higiénico, satisfaciendo las
necesidades de nuestros clientes por encima de sus expectativas, también garantizar
a nuestros clientes un producto de calidad y con la excelencia en el servicio; asimismo
la empresa busca el desarrollo sostenible del pais y el desarrollo profesional de sus
trabajadores.

Fuente: Elaboracion propia (sugerida para la empresa)

3.5.5.2 Vision

En 5 afios ser reconocida como una de las 10 empresas lider en el sector papelero
del pais con nuestros productos de primera mano sosteniendo nuestros valores
fundamentales y dando un buen servicio a nuestros clientes.

Fuente: Elaboracion propia (sugerida para la empresa)

3.5.5.3 Valores corporativos

En la empresa Pacart Papel Pera SAC, para poder alcanzar el éxito, un punto muy
importante son sus trabajadores a los cuales les inculcamos una cultura, con valores
muy definidos los cuales son la actitud del servicio, responsabilidad, integridad e
innovacion.

3.5.6 Descripcion del proceso de la empresay del area de estudio

La empresa Pacart Papel Peri SAC; su linea de produccion se divide en dos linea de
procesos una para la fabricacion de tucos de carton que cuenta con 5 procesos y la
siguiente es la produccion de papel higiénico que cuenta con 6 procesos los cuales se
describen de la siguiente manera.

3.5.6.1 Fabricacion de Tucos de Carton

Bobinado: Se traslada la materia prima a la bobinadora y se coloca segun el espesor
del pedido, las dimensiones de la materia prima son de ancho 7 cm y el peso es de
500 kg.

Pegado: Después de haber colocado la materia prima en las bobinas, se coloca el
papel dentro de la maquina de pegado, dejando la parte superior y la parte inferior

aisladas para que no le caiga la cola de pagado, luego se procede a echar cola a todas
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las tiras de papel que pasan por el medio.

Formado: Ya una vez encolado el papel pasa por el formado, que son dos tubos con
una faja realizando una fuerza, la cual templa el papel y depende del espesor
requerido, el proceso realizado es mas conocido como “el torque”.

Corte: Después de haber formado los tucos de carton, se traslada a la zona de corte
que mediante un sensor corta los tucos segun la medida que se necesita.
Empaquetado: Luego del corte se traslada al area de empaquetado, donde se hacen
paquetes de 10 tucos para poder trasladarlo a la zona de corte de papel y poder
bobinar el papel higiénico

3.5.6.2 Fabricacién de Papel Higiénico

Bobinado: Se traslada 2 bobinas de papel tissue a la maquina bobinadora de papel,
la bobina pesa una tonelada y su ancho es de 2.40 metros.

Prensado: Después el papel pasa por la zona de prensado donde se coloca el
logotipo de la marca y toma la textura de doble hoja.

Pre corte: Antes de poder realizar el rebobinado en los tucos de carton el papel lleva
un pre corte para su facilidad de cortar a la hora de usarlo.

Rebobinado: Ya con el pre corte realizado se procede a rebobinar el papel higiénico
en los tucos de cartdn para su posterior corte.

Corte: Luego de rebobinar el papel higiénico se procede a llevar el producto al proceso
de corte donde la maquina con una cuchilla muy filuda corta en el tamafio estandar
del papel higiénico.

Empaquetado: Por dltimo se empaqueta los rollos de papel higiénico, en paquetes
de 6 unidades con bolsas impresas con la marca de la empresa, para su posterior

comercializacion.
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Figura 14. Diagrama de Flujo de Proceso de Papel Higiénico. Elaboracion Propia
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IPzaczant

H”zapr <l Perd

S.AC
DoP OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO

DIAGRAMA N* 1 HOJAN®1 R RESUMEN

PRODUCTO : PAPEL HIGIENICO ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
PROCESO: COMPLETO OPERACION| < » 11 |Lamaquinas se Aplicaremos el método
[METODO: DOP INSPECCION |~ 7 de distribucién de
LUGAR: AREA DE PRODUCCIO 3 2 desordenadas planta para una mejor
OPERARIO: FICHA: N* m?:g E 5 do mucho ubicacion de maquinas
NORA VILLANUEVA) 1 1 p i0, lo |y poder disminuir el
ANDRE CASTRO cual genera mucho tiempo de produccion y
LUIS RENGIFO DISTANCIA: 0 tiempo imp i las distanci
COMPUESTO POR:|FECHA: TIEMPO: 86 min por las di iasde |prop ap

RULE VILLANUEVA 15/00/2020 MAQUINAS 7 proceso a proceso.

LUIS MEREGILDO OPERARIOS 7

APROBADO POR: |FECHA: IMATERQ 2tipos

HUGO VILLANUEVA 2009/2020

7 min

10 min

5 min

6 min

5 min

lBOBINA DE PAPEL CARTON

BOBINA DE PAPEL TISUE

BOBINAR EL PAPEL TISSUE

PRENSAR

INSPECCIONAR

REALIZAR EL PRECORTE

REALIZAR EL REBOBINADO

REALIZAR EL CORTE

EMPAQUETADO

CONTROL
DE CALIDAD

,
1
REBOBINAR EL PAPEL CARTON
8min
° ENCOLAR EL PAPEL
7 min
° PRENSAR EL PAPEL CARTON 5min
- INSPECCIONAR 3min dp
CORTAR LOS TUCOS
2min
INSPECCIOONAR
6min
TUCO DE PAPEL ‘
10 min ‘
RESUMEN
SIMBOLO |CANTIDAD| TIEMPO 8min
CHERE
-
D o = PAPEL HIGIENICO

Figura 15. Diagrama de Operaciones de Procesos. Elaboracion Propia.
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Pacart PapclPerd

|
S.A.C.
DAP OPERARIO | MATERIAL / EQUIPO
DIAGRAMA N° 1 HOJAN® 1 RESUMEN
PRODUCTO - PAPEL HIGIENICO ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA | ECONOMIA
PROCESO: COMPLETO OPERACION O 11 |Lamaguinas se |Aplicaremos el
METODO: DAP TRANSPORTE = 7_|encuentan método de
LUGAR: AREA DE PRODUCCION |[ESPERA = o |desordenadas |distribucion de
OPERARIO: FICHA N° INSPECCION ] 5_|ocupando mucho (planta para una
NORA VILLANUEVA 1|ALMACENAMIENTO 4 3 |espacio mejor ubicacion
ANDRE CASTRO Innecesaro, lo de maquinas y
LUIS RENGIFO DISTANCIA 2aom___|calgenera  fpoder disminuir
COMPUESTO POR: FECHA. TIEMPO: fEhn,__|awlemo el oo g8
RULE VILLANUEVA MAQUINAS 7 NTOROdUCtivo; por. [roducan ylas
LUIS MEREGILDO 16/09/2020 [OPERARIOS 7 las distancias de |distancias de
APROBADO POR: FECHA MATERIALES 2tipos |Pocesod propcesoa
HUGO VILLANUEVA 20/09/2020
) TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION DISTANCIA (m) | Ol O[TV OBSERVACIONES
FABRICACION DE TUCOS DE CARTON
1 se saca la materia prima del amacén 7 I |
2 se fraslada la materia prima a la maquina de bobinad 34 8 = 3
3 se colocala materia prima en la hohina 7 [ Al
4 hay untiempo de espera para la colocacion en los rig 5 1@
5 luego se coloca las tiras de papel en la encoladora 8 [ =
6 se realiza una previa inspeccion 6 B B
7 se pfocede al encolado de las tiras 10
8 se coloca las tiras encoladas en la maquina de forma 7 ]
9 se realiza un control de calidad 5 /‘
10 se demora en el formado del producto 6 = 3
11 se traslada a la zona de corte 26 3 ':‘- P—
12 se realiza un control de calidad 5 | ‘:‘
13 se procede al corte del producto segun la mediada eg 6 [
14 se traslada los fucos a la zona de empaquetado 32 4
15 se procede al empaquetado de los tucos de carton 8 [ ]
FABRICACION DE PAPEL HIGIENICO
1 se saca las bobinas de papel issue del almacén 8 I
2 se raslada la materia prima alas bobinas 42 10 = B
3 luego se procede al prensado del logo yla marca 7 [ &
4 se realiza un control de calidad 5 i S
5 luego de prensar el logo se procede a realizar el pred 3
6 se realiza el rebobinado en los tucos de carton 2 —_
7 se realiza un control de caiidad 4 = )
8 se fraslado el producto a la zona de corte 1.8 5 @
9 se procede al cortado en rollos de papel higinico 6 [ N
10 se traslada el producto a la zona de empaquetado 26 5 N )
11 se empaqueta en paquetes de 6 unidades 10 @
12 se traslada el material al almacén 54 8 "-
13 aimacenamiento de productos 7 B
TOTAL 232 175 1 7 2 | 5 3

Figura 16. Diagrama de Analisis de Procesos. Elaboracién propia
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Tabla 3. Método de GUERCHET

Fuente: Elaboracion Propia

METODO GUERCHET
MAQUINAS  |CANTIDAD | . N . | Am) | L(m) | Hm) |Ssm2)|sgm2)| Se |H<Cant|SUSS* 50| gty
(lados) +5g)
BOBINA 1 1 182 | 157 | 176 | 286 | 286 | 826 | 176 | 1398 | 13.98
MAQUINA DE
SECADD 1 1 222 | 113 | 161 | 251 | 251 | 726 | 161 | 1227 | 1227
MAQUINA DE
A 1 2 | 130 | 198 | 147 | 275 | 550 | 1194 | 147 | 2020 | 2020
CORTADORA : : 235 | 065 | 16 | 153 | 153 | 442 | 16 747 | 747
EMPAQUETADOR | 1 1 17 | 051 | 113 | 087 | 087 | 251 | 113 | 424 | 424
MAQUINA DE
BOBINADO DE : : 335 | 641 | 25 | 2147 | 2147 | 6211 | 25 | 10505 |105.05
PAPEL TISSUE
CORTADORA DE
e 1 1 065 | 33 | 22 | 215 | 215 | 620 | 22 | 1049 | 1049
7 1227 7371
[hprom | +H total/ + Cant K 1,65/2 * hprom
175 145

El area maxima recomendada para poder situar la planta de proceso de papel higiénico Pacart Papel Peri SAC. Es de

173.71 metros cuadrados.
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3.5.7 Sondeo Pre Test

Para la toma de datos de ambas variables se utilizé los instrumentos validados en un

periodo de 30 dias habiles.

3.5.7.1 Variable Independiente: Distribucion de Planta

Para la variable se ha tenido en cuenta dos dimensiones con sus respectivas formulas.

La tabla muestra las medidas de la superficie, el espacio que ocupan y la distancia

que recorren los trabajadores de un proceso a otro para fabricar el producto.

CAPACIDAD DE AREA A UTILIZAR =

MINIMA DISTANCIA RECORRIDA =

ESPACIO UTILIZADO ACTUAL

ESPACIO UTILIZADO PROPUESTO

DISTANCIA RECORRIDA ACTUAL

DISTANCIA RECORRIDA PROPUESTA

Tabla 4. Instrumentos de Medicién de Distribucién de Planta

Fuente: Elaboracion Propia

EMPRESA: PACART PAPEL PERU SAC. PRODUCTO: PAPEL HIGENICO
ELABORADOPOR:  |RULE VILLANUEVA Y LUIS MEREGILDO METODO: PRE - TEST
APROBADOPOR: | HUGO VILLANUEVA URBANO FECHA 2010912019
AREA OPERACIONESIPRODUCCION RESFONSABLEDE | savueL viLANEVAU
INSTRUMENTO DE MEDICION DE DISTRIBUCION DE PLANTA
AREADELA | Eseacio ESPACIO Aggﬁ%ﬁ)zﬁg- DISTANCIA | DISTANCIA M",;'é"&%'%{;‘;‘?"‘
N | EMPRESA | OPERACON | uTLzabo | umuzapo | AREEAUILZER= pecorroa | RecormDa | SECORRDES
(m2) ACTUAL (m2) | PROPUESTO (m2) m ACTUAL (m) | PROPUESTA (m) m
BOBINADO 724 6.24 086 s 2 05
PEGADO 6.85 5.85 085 s 2 05
: 1183 |[FORMADO 712 7 098 4 3 075
CORTE 553 5 090 6 1 067
EMPAQUETADO | 407 35 086 8 3 0.38
MAQUINA DE
PAPEL 262 2 085 12 7 0.58
: % [HIGIENICO
CORTADORA DE
At 10.34 94 091 6 3 05
2 8824 |ALMACEN 154 12 078 10 6 06
TOTAL 80.17 6899 54 20
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3.5.7.2 Variable Dependiente: Productividad

Para esta variable se ha tenido en cuenta dos dimensiones con sus respectivas

formulas,

productividad en los siguientes cuadros donde se observa la recoleccion de datos.

muestra

TIEMPO DE PRODUCCION =

NIVEL DE PRODUCCION =

HORAS HOMBRE ACTUAL

HORAS HOMBRE ESTIMADA

UNIDADES PRODUCIDAS

UNIDADES PROGRAMADAS

Tabla 5. Instrumentos de Medicién de Eficiencia — Pre Test

los datos obtenidos mencionando eficiencia, eficacia y

Empresa Pacart Papel Pera SAC. Producto: Papel Higienico

Elaborado por: |[Rule V. y Luis C. Metodo: Pre Test

Aprobado por. |Hugo Villanueva U. Fecha: 10/11/2020

Area Operaciones / Produccion |Responsable: Samuel Villanueva U.
i H-H ACTUALES EFICIENCIA = H-HACTUAL / H-H

DIAS (horas) H - H REALES (horas) ESTIMADAS
1 5 8 63%
2 6 8 75%
3 5.2 8 65%
4 6 8 5%
5 6 8 75%
6 6.1 8 76%
7 54 8 68%
8 6 8 75%
9 T 8 88%
10 6.3 8 79%
11 6 8 75%
12 6.2 8 78%
13 5 8 63%
14 54 8 68%
15 5.2 8 65%
16 6 8 75%
17 435 8 54%
18 54 8 68%
19 55 8 69%
20 5 8 63%
21 4.5 8 56%
22 54 8 68%
23 6 8 75%
24 6.5 8 81%
25 6.45 8 81%
26 6.3 8 79%
27 6.45 8 81%
28 71 8 89%
29 6.48 8 81%
30 5.5 8 69%
PROMEDIO 5.79 8 72%

Fuente: Elaboracién Propia
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En la Tabla N° 5 se registran las cifras reales obtenidas del desempefio de la linea de
produccién con sus respectivos porcentajes a través de la métrica establecida, dando
como resultado una eficiencia promedio del 72% con respecto a los 30 dias anteriores

al momento de la realizacion.

EFICIENCIA

100%
80%
60%
40%
20%

0%
1234567 8 9101112131415161718192021222324252627282930

=@=EFICIENCIA

Figura 17. Grafico de Linea de Eficiencia Pre Test

En el grafico de lineas, es posible observar el comportamiento del rendimiento al

registrar datos para un periodo especifico, hay un cambio después de la ejecucion.

Analisis descriptivo de la Eficiencia

Tabla 6. Analisis de la Eficiencia Pre-Test

Media 72 57
Mediana 75,00
Desviacion estandar 3,461
Minimo 54
Miximo 89
Rango 35
Asimetria - M8
Curtosis - 169

Fuente: Elaboracion Propia
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Comparando con la tabla 6, se puede observar que la eficiencia promedio en el
periodo anterior fue de 75,57%; por otro lado, el valor maximo de la ganancia del
rendimiento es 89% y el minimo es 54%, la diferencia de ambos es 35%. En términos
de sesgo, negativo significa que los valores dominantes son mas altos que la media;

lo que implica una mayor dispersion de los datos con respecto a la media.

T
EFICENGIA ANTES

Figura 18. Diagrama de cajas y bigotes de Ia eficiencia Pre-Test

En la figura N°18 se visualiza que en el cuartil 50 corresponde a la mediana de 75%.
Ademas, la longitud de la caja indica dispersion de los datos con respecto a la media.
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Tabla 7. Instrumentos de Mediciéon de Eficacia — Pre Test

Empresa Pacart Papel Peri SAC. Producto: Papel Higienico

Elaborado por: |Rule V.y Luis C. Metodo: Pre Test

Aprobado por: |Hugo Villanueva U. Fecha: 10/11/2020

Area Operaciones / Produccion |Responsable: Samuel Villanueva U.

DIAS UND PRODUCIDAS UND PROGRAMADAS |EFICACIA = UNIDADES PRODUCIDAS /
(PAQUETES/DIA) (PAQUETES/DIA) UNIDADES PROGRAMAS
1 350 600 58%
2 340 600 57%
3 360 600 60%
4 370 600 62%
5 350 600 58%
6 380 600 63%
7 400 600 67%
8 340 600 57%
9 320 600 53%
10 380 600 63%
11 300 600 50%
12 380 600 63%
13 350 600 58%
14 360 600 60%
15 350 600 58%
16 350 600 58%
17 360 600 60%
18 360 600 60%
19 380 600 63%
20 375 600 63%
21 320 600 53%
22 300 600 50%
23 380 600 63%
24 370 600 62%
25 365 600 61%
26 355 600 59%
27 350 600 58%
28 345 600 58%
29 350 600 58%
30 365 600 61%
PROMEDIO 355 600 59%

Fuente: Elaboracién Propia

Por consiguiente, en la Tabla N° 7 se registro los datos reales obtenidos de la eficacia

en linea de produccion, resulté que el promedio de la eficacia es de 59% durante 30

dias antes de la implementacion.
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Figura 19. Grafico de Linea de Eficacia Pre Test

En el grafico de lineas, es posible observar el comportamiento del rendimiento al
registrar datos para un periodo especifico, hay un cambio después de la ejecucion.

Analisis descriptivo de la Eficacia

Tabla 8. Analisis de |a Eficacia Pre-Test

Media 5813
Mediana 09,50
Desviacion estandar 3,893
Minimo 50
Maximo 67
Rango 17
Asimetria - 701
Curfosis 751

Fuente: Elaboracion Propia

49



Comparando con la tabla 8, se puede observar que la eficacia promedio en el periodo
anterior fue de 59,13%; por otro lado, el valor maximo de la ganancia del rendimiento
es 64% y el minimo es 50%, la diferencia de ambos es 17%. En términos de sesgo,
negativo significa que los valores dominantes son mas altos que la media; lo que

implica una mayor dispersion de los datos con respecto a la media.

601

"
504 <
"

T
EFICACIA ANTES

Figura 20. Diagrama de cajas y bigotes de la eficacia Pre-Test

En la figura N°20 muestra que el cuartil 50 corresponde a un promedio de 59.50%.
Ademas, la longitud de la caja indica dispersion de los datos con respecto a la media.
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Tabla 9. Instrumentos de Medicion de Productividad — Pre Test

Empresa Pacart Papel Pert SAC. Producto: Papel Higienico

Elaborado por: |Rule V. y Luis C. Metodo: Pre Test

Aprobado por: |Hugo Villanueva U. Fecha: 10/11/2020

Area Operaciones / Produccion |Responsable: Samuel Villanueva U.

DIAS EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
1 63% 58% 37%
2 75% 57% 43%
3 65% 60% 39%
4 75% 62% 47%
5 75% 58% 44%
6 76% 63% 48%
7 68% 67% 46%
8 75% 57% 43%
9 88% 53% 47%
10 79% 63% 50%
11 75% 50% 38%
12 78% 63% 49%
13 63% 58% 37%
14 68% 60% 41%
15 65% 58% 38%
16 75% 58% 44%
17 54% 60% 32%
18 68% 60% 41%
19 69% 63% 43%
20 63% 63% 40%
21 56% 53% 30%
22 68% 50% 34%
23 75% 63% 47%
24 81% 62% 50%
25 81% 61% 49%
26 79% 59% 47%
27 81% 58% 47%
28 89% 58% 52%
29 81% 58% 47%
30 69% 61% 42%
PROMEDIO 72% 59% 43%

Fuente: Elaboracién Propia

Asimismo, en la Tabla N° 9 se registro los datos reales obtenidos de la productividad
en linea de produccidon con sus porcentajes respectivos mediante el indicador
establecido, resultdé que el promedio de la productividad es de 43% durante 30 dias

antes de la implementacion.
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Figura 21. Grafico de Linea de Productividad Pre Test

Asimismo, en el grafico de linea se pudo observar el comportamiento de la
productividad durante el registro de los datos en el periodo especifico, el cual tuvo una
variacion después de la implementacion.

Analisis descriptivo de la Productividad

Tabla 10. Andlisis de la Productividad Pre-Test

Media 42 97
Mediana 44 00
Desviacion estandar 5,581
Minimo 30
Maximo 51
Rango 21
Asimetria -583
Curtosis - 484

Fuente: Elaboracion Propia
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Comparando con la tabla 10, se puede observar que la productividad promedio en el
periodo anterior fue de 42,97%; por otro lado, el valor maximo de la ganancia del
rendimiento es 51% y el minimo es 30%, la diferencia de ambos es 21%. En términos
de sesgo, negativo significa que los valores dominantes son mas altos que la media;

lo que implica una mayor dispersion de los datos con respecto a la media.

S04

kg —_—
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Figura 22. Diagrama de cajas y bigotes de la productividad Pre-Test

En la figura N°22 se observa que el cuartil 50 corresponde a la mediana de 44,00%.
Ademas, el tamafio de la caja indica dispersion de los datos con respecto a la media.
3.5.8 Propuesta De Mejora

3.5.8.1 Alternativas de solucién / Matriz de priorizacion

Para la propuesta de mejora en la investigacion se realizd una matriz de alternativas
de solucion para elegir el método a utilizar en la linea de produccién de la empresa
Pacart Papel Peru SAC., el cual se determina con los rangos (0) es “no bueno”, (1) es
“‘bueno”, (2) es “muy bueno”, esta matriz determino la ponderacion de las siguientes
alternativas de solucion; redistribucion de planta, implementacion de nuevos registros,

mejora de procesos y capacitacion al personal.
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Tabla 11. Alternativas de Solucion

CRITERIOS
ALTERNATIVAS Soluciondela | Costo de Facilidad de | Tiempo de Total
problematica aplicacion aplicacion aplicacion
Redistribucion de Planta 2 2 2 8
Implementacion de nuevos registros 1 2 1 1 5
Mejora de Procesos 2 1 1 1 5
Cpacitacion al personal 1 2 2 1 6

No bueno (0), Bueno (1), Muy bueno (2)

Fuente: Elaboracion Propia

3.5.8.2 Matriz de priorizacion

Luego, gracias a la matriz de priorizacion, se evaluaron las posibles alternativas al
problema y asi se selecciono el método mas adecuado.

Tabla 12. Matriz de Priorizacian

Fuente: Elaboracion Propia

MANO
MATERIA | MEDIO NIVEL DE
MEDICION ;ﬂﬁm PRIMA | AMEIENTE MACGUINARLA| METODO CRITICIDAD TOTAL| FROCENTAJE | IMPACTO | CAUFICACION | PRICRIDAD
- = 4 wio | sl s REDISTRIBUCION
OPERACIONES 1} 48 0 &7 0 0 145 % 10 1450 1 DE PLANTA
IMPLEMENTACION
LOGISTICA | 10 o | 15 0 13 34 | meoo | 72| 24 § 432 2 DE NUEVOS
REGISTROS
EIOR
ﬁLMhEEN 1] 0 4 12 0 1] Ba0 16 5% 2 32 4 TEDI:&E:E?:
CAPACITACION AL
CALIDAD 0 0| 13 19 0 6 | MEDIO | 68 | 23% b 408 3 PERSONAL
TOTAL
7 L bk
R 10 g | ] 53 0 301 100%

En el proyecto de investigacion mediante la Matriz de Priorizacion tomamos como

alternativas de solucion. Redistribucion de planta, implementacion de nuevos

registros, mejora de procesos y capacitacion al personal; y como resultado de la matriz

nos brinda como mejor opcién para poder solucionar nuestro problema principal que

es la baja productividad, se obtiene que la redistribucion de planta dara como solucion

a los problemas generados en el area de operaciones.
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3.5.8.3 Cronograma De Implementacion Detallado

Una vez se identifico el método a ejecutar que es Distribucién de Planta, se empezé

a definir las actividades que se realizd en el tiempo establecido antes durante y

después de la mejora el cual se detalla en la siguiente tabla.

Tabla 13. Cronograma de Implementacion

A -0

ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMENTACION

MESES

OCTUBRE

51| s2[53 54

51]52]53] 54

51] 52|53 54

51]52]53] 54

s1]52] 53] 4

51]s2] 534

FASEI

DETERMINACION DL PROBLENA

DEFNICION Dl PROYELTO

ANALSS DE FACTORES

FASEN

RELACION ENTRE LAS ACTVDADES

DIAGRANA RELACIONAL DE ACTIVDADES

NECESDADES DEESPACS

DNAGRANA RELACIONAL DE ESPACIDS

RECOLECCION DE DATOS PRE TEST

FASEN

PROYECTO DE MPLEMENTACION SELECCIONADG

CAPACTACION AL PERSONAL

DETERMMNACION DE ESPACIOS

DETERMNACION DE RELACION DE ACTVDADES

FASEN

MPLENENTAR DISTRBUCION [E PLANTA

P EMENTAR DRDEN Y LIMPEZA

ADAFTALION DE LOS TRABAJADORES

ELABORACION DEL HUEVD DAR

TOMA DE DATOS DE RESULTADOS OBTENDOS POST TEST

CERRE DE LA MPLEMENTACION

Fuente: Elaboracion Propia

3.5.8.4 Propuesta del Costo De Implementacion

La siguiente tabla muestra un presupuesto detallado de cuanto se ha gastado en

aplicar la asignacion de fabrica para mejorar la productividad, incluidas las inversiones

en materiales y mano de obra.

55



Tabla 14 Costo fotal de la mano de obra en la implementacion

Duracion de| Costo de mand de obva por Costo total de mano de

e T dias dia de trabajo (5/.) obra por dia (5/.)

Blcryiliirar ko rchcuuinaes 10 5 L 3500

Retirar aparatos innecesanios de s maguinas 8 3 10 1680

Riomiped peaded T 3 I 2 100 | &00

Distribucion de cables electricos 5 4 75 1500
Limpieza general | 10 | 2 L] | 1400

Destribuckon de mecas de trabajo 10 3 70 2100
Total (54.) 10780

Fuente: Elaboracion propia
Tabla 15 Costo total de los articulos e insumaos utilizados en la implementacion.

Fuente: Elaboracion propia

. Cantidad Pr_ecio por | Precio total
unidad (5/.) {5/.)
Capacitacion &6 horas 70 420
Ropa de trabajo 2 und as 90
Lentes de seguridad 2und 12 24
Guantes 2 und 10 20
Protector auditivo 2 und 5 10
Cascos 2 und 32 641
Escobas 5 und 12 60
Recogedor 5 und 7 35
Bolsas 30 und 0.5 15
impresora 1 und 350 350
Utiles - - 200
computadora 1 und 1200 1200
Pasajes y Transporte - - 150
Internet 100 horas 1 100
UsB 1 und 32 32
Aromatizante 3 und 12 36
Detergente 4 bolsas 24
Lejia 4 und 15 &80
Alcohol 3 und 15 a5
Jabon liquido 6 botellas 13 78
Sefializaciones 20 pegatinas 20 400
Total (S/.) 3413
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 16. Inversion Total por los investigadores
Costos de implementacion Soles (S/.) |
Costo total de la mano de obra en las actividades 10780)|
Costo total de los items para la implementacion 3413
| Total 14193
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3.5.9 Ejecucion de la Mejora
3.5.9.1 Compromiso con la empresa

Se propuso por iniciativa implementar la Distribucion de Planta, que detallaba las
debilidades en la empresa y su situacion actual. Después de dar a conocer nuestra
propuesta de implementacion el area administrativa junto con los demas trabajadores
mostraron compromiso en todas las etapas de la ejecucion de la mejora, la cual motivo

para que realicen sus actividades de manera productiva y segura.

Pacart PapelPera

CONSETIMIENTO DE INVESTIGACION

Yo, Hugo Rolando Villanueva Urbano

Gerente General

Mediante la presente. Pacart Papel Peri SAC. Deja constancia que accede a participar en
la investigacion conducida por, Rule Crosby S. Villanueva Cérdenas, identificado con N°
DE DNI: 62774680 y Luis Miguel Caman Meregildo identificado con N° DE DNI:

44433588, ambos estudiantes de la Universidad Cesar Vallejo.

Al respecto la participacion en la referida investigacion es voluntaria en razon de ello,
dejamos constancia que hemos sido informados que la data que se recoja serd
estrictamente confidencial y no se usara para ningin otro proposito fuera de la

investigacion.

Sin otro particular, es todo cuanto tenemos que informar.

Los olivos, 15 de Setiembre 2020

HUGO R VILLANUE URBAP:JVCJA .
GERENTE GE NERAL

Hugo Rolando Villanueva Urbano

Gerente General

Figura 23. Compromiso y consentimiento firmado. Pacart Papel Peru SAC.
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3.5.9.2 Instruccién al Personal

Se planteé y coordino una capacitacion al personal involucrado en el area de

operaciones y también en el area de logistica, en el cual se les explico la importancia

de la distribucién de planta'y como ello hace que incremente la productividad, al mismo

tiempo impacta en los trabajadores, motivandolos en querer hacer mejor su trabajo,

también se les explico la importancia del control de energia peligrosas para mantener

la seguridad en cualquier mantenimiento que haya en la planta. A continuacion se

presenta la lista de asistencia de los participantes.

E acCanrt 8

¥ >»

apel PerQ

S.AC

FORMATO DE ASISTENCIA A CAPACITACIONES

Distribucion, orden y limpieza del area de
TEMAS: operaciones y sistema de bloqueo de energias
peligrosas
g Villanueva Cardenas, Rule Crosby Segundo
SaaangRes: - |Caman Meregildo, Luis Miguel
PARTICIPANTES DNI FARMA
Lorenzo Cotrina Britney Kimberly 77121387] 4

Pulido Blas Constantino

41404458| / L
il

Rojas Remigio Rafel

47341195] AT

Romero Valdez Carlos 70428006| [ 44
Villanueva Tolentino Vanessa Tania 45244250 V%ﬁ%
Villanueva Urbano Nora Luz 06814380 %g;
Villanueva Urbano Samuel Eloy 07050654| [\

~

Figura 24. Lista de asistencia de la capacitacion
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Figura 25. Capacitacion al personal

3.5.9.3 Mejora de la Distribucion de Planta

Para optimizar el recorrido del proceso en la linea de produccion, se realizé la
implementacion de Distribucién de Planta, teniendo como objetivo lo siguiente: el
orden y la limpieza en todos las areas de operaciones, la reduccién de movimientos
innecesarios y tiempos muertos, procurar en todo momento la calidad del producto,
aprovechar mejor los espacios y brindar motivacion a los trabajadores.
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Por consiguiente, se tomo en cuenta que los trabajadores deben contar con un espacio

adaptado para el cumplimiento de sus actividades. Es por eso que se modifico los

lugares de trabajo, lo cual logro disminuir movimientos innecesarios y tiempos muertos

al momento de llevar el producto de proceso en proceso en linea de produccion.

LEYENDA

TUCosS

RECORRIDO PROCESO DE
PAPEL HIGIENICO

HIGINICO

OTRAS AREAS

RECORRDIDO PROCESODE = ~

AREAS DE PROCESOS DE TUCO

AREAS DE PROCESO DE PAPEL

A

S

ALMACEN
DETUCOS

BOBINADO <

|
PRENSADO i

|

PRE CORTE (A~

™
REBOBINADO J

#|  coRrte

CORTE

eMPAQUETADO
A

ALMACEN DE
MATERIA PRIMA

ALMACEN DE
PRODUCTOS
TERMINADOS

EMPAQUETADO

< FORMADO PEGADO

B

> BOBINADC

AREA DE DESCARGA Y CARGA
DE PRODUCTOS Y
MATERIALES

ENTRADA / SALIDA

DISENADO POR:

APROBADO POR:

FECHA:

* Villanueva Cardenas,
Rule
e Caman Meregilldo, Luis

¢ Villanueva Urbano Hugo
Rolando

18/11/2020

Figura 26. Layout después de la mejora

3.5.9.4 Implementacion de Orden y Limpieza

Asimismo, se realiz0 el orden y limpieza por areas con el compromiso de todos los

trabajadores colectivamente para poder crear una cultura de orden y limpieza dentro

de la empresa, lo cual evitaria posibles accidentes a futuro.
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Figura 27. Orden y limpieza junto al personal

3.5.9.5 Elaboracién del nuevo DAP

Después de haber recolectado datos ya implementado la mejora se observé que los
datos han variado provocando reducir las distancias y los tiempos de area a area, lo
cual genera que no exista tanto tiempo muerto como recorridos innecesarios. En el

siguiente DAP se visualiza el cambio.
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Tabla 17. Diagrama de Analisis de Procesos (DAP) Después de la mejora.

*acart PapelPerd

S.A.C.
DAP OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO
DIAGRAMA N° 2 HOJAN ° 2 RESUMEN
PRODUCTO : PAPEL HIGIENICO ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
PROCESO: COMPLETO OPERACION @ 11 |Lamaqunasse | Prcaremos & Se redujo las
METODO: DAP TRANSPORTE =0 | 7 lencuentan meodode o |dsanciasy bs
LUGAR: AREA DE PRODUCCION ESPERA D 2 |desordenadas [ * R E - [tlempos deareaa
OPERARID. FICHALIV® INSPECCION 0| 5 Jocupandomucho |PEEEEE T - area esogenera
NORAVILLANUEVA |1 ALMACENAMIENTO | 3_|espach de ’méqumsy (e:00.GK8 kD
ANDRE CASTRO innecesario, b cua poder disminuir el tempo muerlto
LUIS RENGIFO DISTANCIA: 162m  Jooeramicho e poomcorcos
COMPUESTO POR: FECHA: TIEMPO: 152 min !iempz p produccion ylas fnecesarios
MEe | e oy
propceso a
APROBADO POR: FECHA: MATERIALES 2 tipos Proceso a proceso. |\ veaco
HUGO VILLANUEVA 2310312021
DESCRIPCION DISTANCIA (m) T'(fn"f;o ol= IsfME?L? = |CeSERIACIONES

FABRICACION DE TUCOS DE CARTON
1 se saca la materia prima del almacén 7 ~_.,————-‘.
2 se traslada la materia prima a la maquina de bobinado 25 8 = 3
3 se coloca la materia prima en la bobina 7 ‘__
4 hay un tiempo de espera para la colocacion en los rieles 3 @
5 luego se coloca las tiras de papel en la encoladora 6 [ =
6 se realiza una previa inspeccion 5 2]
7 se procede al encolado de las tiras 10
8 se coloca las tiras encoladas en la maquina de formado 5 ——
9 se realiza un control de calidad 5 1@
10 se demora en el formado del producto 4 1@
11 se traslada a la zona de corte 22 3 —
12 se realiza un control de calidad 5 |~ —-‘
13 se procede al corte del producto segin la medida establecida 6 [ W
14 se traslada los tucos a la zona de empaquetado 2.1 4 B )
15 se procede al empaquetado de los tucos de carton 5 [ ]
FABRICACION DE PAPEL HIGIENICO
1 se saca las bobinas de papel tissue del almacén 8 @
2 setraslada la materia prima a las bobinas 25 10 ==
3 luego se procede al prensado del logo y la marca 5 ‘ |z =
4 se realiza un control de calidad 5 o e
5 luego de prensar el logo se procede a realizar el precorte 3
6 se realiza el rebobinado en los tucos de carton 2 — |
7 se realiza un control de calidad 4 - )
8 setraslado el producto a la zona de corte 15 5 = ]
9 se procede al cortado en rollos de papel higinico 5 [ 8
10 se traslada el producto a la zona de empaquetado 22 3 :i
11 se empaqueta en paquetes de 6 unidades 7 ‘:_
12 se traslada el material al almacén 32 6 O
13 almacenamiento de productos 6 B )

TOTAL 162 152 1 7 2 5 3

Fuente: Elaboracién Propia
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3.5.9.6 Toma de datos de los resultados obtenidos

Nuevos datos de rendimiento y eficiencia registrada, para comprobar el aumento de

la productividad tras la mejora.

Sondeo Post Test de |la Eficiencia

Tabla 18.Eficiencia Post Test.

Empresa Pacart Papel Pert SAC. Producto: Papel Higienico

Elaborado por: |Rule V. y Luis C. Metodo: Post Test

Aprobado por: |Hugo Villanueva U. Fecha: 15/01/2021

Area Operaciones / Produccion |Responsable: Samuel Villanueva U.
. H-H ACTUALES EFICIENCIA = H-H ACTUAL / H-H

DIAS (horas) H - H REALES (horas) ESTIMADAS
1 7 8 88%
2 6.4 8 80%
3 6.5 8 81%
4 7.1 8 89%
5 6.45 8 81%
6 7 8 88%
7 7.15 8 89%
8 7.15 8 89%
9 7 8 88%
10 6.3 8 79%
11 6.45 8 81%
12 7.2 8 90%
13 7.3 8 91%
14 6.35 8 79%
15 7.2 8 90%
16 6 8 75%
17 74 8 89%
18 6.4 8 80%
19 7.4 8 93%
20 6.3 8 79%
21 7.4 8 93%
22 7 8 88%
23 6.5 8 81%
24 6.5 8 81%
25 6.45 8 81%
26 6.3 8 79%
27 6.45 8 81%
28 74 8 89%
29 6.48 8 81%
30 7.57 8 95%
PROMEDIO 6.78 8 85%

Fuente: Elaboracién Propia
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En la Tabla N° 19 registra los datos reales obtenidos con sus respectivos porcentajes
durante el periodo de configuracion, donde la nueva eficiencia promedio resulta en un

aumento del 85%.

EFICIENCIA POST TEST
100%
30% WW&‘N
60%
40%
20%
0%

1234567 8 51011121314151617183192021 22234252627 2829530

e EFICEENOA

Figura 28. Grafico de Linea de Eficiencia Post Test

En el grafico se observé el comportamiento de la eficiencia después de la mejora, el

cual tuvo un incremento después de la implementacion.

Analisis descriptivo de la Eficiencia

Tabla 19. Analisis de la Eficiencia Post-Test

Media &4 93
Mediana &4, 50
Desviacion estandar 5,420
Minimo 75
Maximao 95
Rangao 20
Asimetria A07
Curiosis -1,325

Fuente: Elaboracion Pro pia
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Comparando con la tabla 20, se puede observar que la eficiencia promedio en el
periodo anterior fue de 84,93%; por otro lado, el valor maximo de la ganancia del
rendimiento es 95% y el minimo es 75%, la diferencia de ambos es 20%. En términos
de sesgo, negativo significa que los valores dominantes son mas altos que la media;

lo que implica una mayor dispersion de los datos con respecto a la media.

B0

T
ERNCENCIA DESPLES

Figura 29. Diagrama de cajas y bigotes de la eficiencia Post-Test

En la figura N°29 se observa que el cuartil 50 corresponde a la mediana de 84,93%.

Ademas, la longitud de la caja indica dispersion de los datos con respecto a la media.
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Sondeo Post Test de la Eficacia

Tabla 20.Eficacia Post Test.

Empresa Pacart Papel Perid SAC.  |Producto: Papel Higienico

Elaborado por: |Rule V.y Luis C. Metodo: Post Test

Aprobado por: [Hugo Villanueva U. Fecha: 15/01/2021

Area Operaciones / Produccion |Responsable: Samuel Villanueva U.

DIAS UND PRODUCIDAS UND PROGRAMADAS |EFICACIA = UNIDADES PRODUCIDAS /
(PAQUETES/DIA) (PAQUETES/DIA)  |UNIDADES PROGRAMAS
1 480 600 80%
2 490 600 82%
3 460 600 7%
4 500 600 83%
5 510 600 85%
6 480 600 80%
7 485 600 81%
8 462 600 7%
9 450 600 75%
10 493 600 82%
11 495 600 83%
12 504 600 84%
13 510 600 85%
14 510 600 85%
15 510 600 85%
16 480 600 80%
17 475 600 79%
18 450 600 75%
19 462 600 7%
20 466 600 78%
21 457 600 76%
22 498 600 83%
23 517 600 86%
24 525 600 88%
25 498 600 83%
26 502 600 84%
27 486 600 81%
28 456 600 76%
29 508 600 85%
30 512 600 85%
PROMEDIO 488 600 81%

Fuente: Elaboracién Propia
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Asimismo, en la Tabla N° 24 se registro los datos reales obtenidos con sus porcentajes

respectivos durante el periodo de los 30 dias habiles entre los meses Marzo y Abril

del 2021, donde resulto un nuevo promedio de eficiencia, el cual aumento a 81%.

EFICACIA POST TEST

S0%

5%

0%

FET

0%

5%

1234567 8 9101112131415161718192021 22 23 M 75 36 37 28 29 30

e EF| CACLA

Figura 30. Grafico de Linea de Eficacia Post Test

Por consiguiente, en el grafico se observé el comportamiento de la eficacia después

de la mejora, el cual tuvo un incremento después de la implementacion.

Analisis descriptivo de la Eficacia

Tabla 21. Analisis de la Eficacia Post-Test

Media 31,40
Mediana 82,00
Desviacion estandar 3,766
Minimo 75
Maximo 83
Rango 13
Asimetria - 173
Curfosis - 857

Fuente: Elaboracion Propia
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Comparando con la tabla 22, se puede observar que la eficacia promedio en el periodo
anterior fue de 81,40%; por otro lado, el valor maximo de la ganancia del rendimiento
es 88% y el minimo es 75%, la diferencia de ambos es 13%. En términos de sesgo,
negativo significa que los valores dominantes son mas altos que la media; lo que

implica una mayor dispersion de los datos con respecto a la media.

85,04

75.04 _

T
EFICACIA DESPUES

Figura 31. Diagrama de cajas y bigotes de la eficacia Post-Test

En la figura N°31 muestra que el cuartil 50 corresponde a un promedio de 82%.

Ademas, la longitud del cuadro indica que tan dispersos estan los datos de la media.
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Medicion Post Test de la Productividad

Tabla 22_FProductividad FPost Test

Empresa Pacart Papel Perti SAC. Producto: Papel Higienico

Elaborado por: |Rule V. y Luis C. Metodo: Post Test

Aprobado por: |Hugo Villanueva U. Fecha: 15/01/2021

Area Operaciones / Produccion  [Responsable: Samuel Villanueva U.

DIAS EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
1 88% 80% 70%
2 80% 82% 65%
3 81% 7% 62%
4 89% 83% 74%
5 81% 85% 69%
6 88% 80% 70%
7 89% 81% 72%
8 89% 7% 69%
9 88% 75% 66%
10 79% 82% 65%
1 81% 83% 67%
12 90% 84% 76%
13 91% 85% 78%
14 79% 85% 67%
15 90% 85% 7%
16 75% 80% 60%
17 89% 79% 70%
18 80% 75% 60%
19 93% 7% 71%
20 79% 78% 61%
21 93% 76% 70%
22 88% 83% 73%
23 81% 86% 70%
24 81% 88% 71%
25 81% 83% 67%
26 79% 84% 66%
27 81% 81% 65%
28 89% 76% 67%
29 81% 85% 69%
30 95% 85% 81%
PROMEDIO 85% 81% 69%

Fuente: Elaboracién Propia
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Por otro lado, en la Tabla N° 25 se observo los porcentajes de la Productividad de la

empresa, después de realizar la mejora aumento a 69%.

PRODUCTIVIDAD POST TEST

0%

E0%
T0%
60%

50%
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0%
0%
10%

0%

123234567 8 9101112131418 16171819 2021 2223 34 25 26 27 2829 20

e P RO DUCTIVIDAD

Fiqura 32. Grafico de Linea de Productividad Post Test

Asimismo, en el grafico se visualiz6 de una manera practica como se encuentra la

productividad en la empresa Pacart Papel Peri SAC., después de la mejora, resulto

un nuevo promedio de productividad, el cual aumento a 69% mensualmente.

Analisis descriptivo de la Productividad

Tabla 23. Analisis de la Productividad Post-Test

Media 58,93
Mediana 69,00
Desviacion estandar 5,112
Minimo 60
Maximo 81
Rango 21
Asimetria 307
Curiosis A2

Fuente: Elaboracion Propia
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Comparando con la tabla 24, se puede observar que la productividad promedio en el
periodo anterior fue de 68,93%; por otro lado, el valor maximo de la ganancia del
rendimiento es 81% y el minimo es 60%, la diferencia de ambos es 21%. En términos
de sesgo, negativo significa que los valores dominantes son mas altos que la media;

lo que implica una mayor dispersion de los datos con respecto a la media.

g

\
PRODUCTIVIDAD DESPLES

Figura 33. Diagrama de cajas y bigotes de la eficiencia Pre-Test

En la figura N°33 se observa que el cuartil 50 corresponde a la mediana de 69,00%.

Ademas, el tamafio de la caja indica dispersion de los datos con respecto a la media.
3.5.9.7 Anélisis EconGmico Financiero

3.5.9.7.1 Inversion
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La siguiente tabla presenta un presupuesto detallado de cuanto se gast6 para mejorar
la productividad, incluidas las inversiones en materiales y mano de obra, lo que resulto

en s/. 1193.

Tahla %4 Mncefn fnfal Aa la mann Ada nhra an o imalamantanian

Tabla 24 Cosio fofal de la mano de obra en la implementacion

Aethcldades - |II:I|.r.|-:|-:|r| de| Coato de mano de obra por [ Casto total de mano de
dias dia de trabaje [5/.) | clra por dia [5).)
BAcrlie ar Las mudguinas 10 g 0 1500
Rtir ar APAT L0 INrEC R 0% O L MalgUiird % : H : i : L ] 1680
Rormpar par e 1 i 100 B0
Distribucion de cables elecEricos [ 5 [ 4 5% 1 5060
Limmgiega g sl I 10 [ F | [ 10 [ 14060
Deitiibsinndii i v aed di trabajo I 10 [ 1 I 10 [ 2100 I
' ' | Total (5/.) ' 10780
Fuente: Elaboracion propia
S— S Pr_ecio por | Precio total
unidad (5/.) {(5/.)
Capacitacidn 6 horas 70 420
Ropa de trabajo 2 und 45 90
Lentes de seguridad 2 und 12 24
Guantes 2und 10 20
Protector auditivo 2 und 5 10
Cascos 2und 32 64
Escobas 5 und 12 60
Recogedor 5 und 7 35
Bolsas 30 und 0.5 15
impresara 1und 350 350
Utiles - - 200
computadora 1und 1200 1200
Pasajes y Transporte - - 150
Internet 100 horas 1 100
USB 1und 32 32
Aromatizante 3 und 12 36
Detergente 4 bolsas 6 24
Lejia 4 und 15 60
Alcohol 3 und 15 45
Jabon liguido 6 botellas 13 73
Sefializaciones 20 pegatinas 20 400
Total (5/.) 3413
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 26. Inversion Total por los investigadores

Costos de implementacion Soles (S/.)
Costo total de la mano de obra en las actividades 10780
Costo total de los items para la implementacion 3413
| Total 14193

Fuente: Elaboracion propia

3.5.9.7.2 Ingresos

En la siguiente tabla se observé la diferencia de los ingresos antes de la

implementacion con respecto a después de la implementacion, la cual resulto S/.

53865.
Tabla 27. Diferencia de ingresos del Pre-test con el Post-test
Z Cantidad de paquetes | Cantidad de paguetes al fredod || o et de Diferencia de
e ddia mes veagor | paetesal | ens(S/)
unidad (S/.) | mes{s/) :
Pre-Test 30 355 10650 135 143775 53865
Post-Test 30 488 14640 135 197640
Fuente: Elaboracion Propia
3.5.9.7.3 Egresos
Tabla 28. AMano de obra mensual en la empresa.
Mano de obra mensual
Salario Mensual Cantidad | Sueldo (S/.) | Total (S/.)
Operador de Maquinas 3 2100 6300
Embaladores 6 1350 8100
Ayudantes 4 1050 4200
Supervisor de produccion 1 2200 2200
control de calidad 2 1600 3200
SSOMA 1 1600 1600
Auwxliar de limpieza 1 1200 1200
Total (S/.) 26800

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 29. Gastos indirectos del proceso de fabricacion.
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Gastos indirectos de fabricacion s/.
Energia electrica 1200

Agua 450

Transporte 350
Mantenimiento de maguinas S00
Internet 200
| Total (5/.) 2700

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 30./nsumos mensuales en planta

Insumos mensuales
Higams cantidad Pr_e:in por | Precio total
unidad (S/.)]  (5/.)
Aromatizante 4und 12 48
Detergente 5 bolsas 6 30
Lejia dund 15 60
Alcohol 4und 15 60
Jabon liguido 6 botellas 13 78
Cola 55 galones 35 1925
Bolsas con logo 90 paguetes 40 3600
Repuestos de las maguinas 8und 40 320
Tucos 150 paguetes 28.5 4275
Epps para el personal - - 200
Otros - - 300
Total (5/.) 10896

Fuente: Elaboracién propia
Tabla 31.Total Egresos

(s/)
Mano de obra mensual 26300
Gastos indirectos de fabricacion mensual 2700
Articulos mensuales 10896
Total (5/.) 40396

Fuente: Elaboracién propia

En la siguiente tabla se observé los egresos durante el proceso de produccion de
papel higiénico, la cual resulto de la suma de mano de obra, gastos indirectos y

articulos mensuales como resultado salié S/. 40396.
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3.5.9.7.4 Flujo de caja

Tabla 32.Matriz de flujo de caja

Fuente: Elaboracion propia

Inversion Ingresos _Egresos | Flujo Neto
Periodo 0 5/14,193 5/0 §/0] -5/14,193
Periodo 1 5/0 §/53,865| S/40,396| S/13,469
Periodo 2 5/0 §/53,865| $/40,396| S/13,469
Periodo 3 5/0 5/53,865| $/40,396] 5/13,469
Periodo 4 5/0 §/53,865|  $/40,396| S/13,469
Periodo 5 5/0 §/53,865| 5/40,396| S/13,469
Periodo 6 5/0 5/53,865| 5/40,396| S/13,469
Periodo 7 5/0 §/53,865|  5/40,396] 5/13,469
Periodo 8 5/0 5/53,865|  $/40,396| S/13,469
Periodo 9 5/0 §/53,865|  5/40,396] S/13,469
Periodo 10 5/0 §/53,865| /40,396 5/13,469
Periodo 11 5/0 §/53,865|  5/40,396| S/13,469
Periodo 12 5/0 §/53,865| 5/40,396] S/13,469

Tasa de descuento 10%

VAN Ingresos /333,654

VAN Egresos $/250,224

VAN Egresos + Inversion $/264,417

TIR 95%

Inversion $/14,193

B/C 1.26

Asimismo, se pudo evidenciar que la implementacion es viable ya que VAN es mayor

a cero, mientras que el TIR resulto 95%, lo cual es beneficioso para la empresa.
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3.5.9.8 Beneficio - Costo

Por consiguiente, en la Tabla N°31 se visualiza el resultado de beneficio — costo,
donde resulto beneficioso a la empresa ya que por cada sol S/.1.00 invertido, este

gana S/.1.26 soles.
B 333654

=—=1.2
C 264417 6
3.6 Meétodos de Analisis De Datos

Esta investigacion es de método cuantitativo, los datos recolectados seran analizados
con las aplicaciones SPSS y Microsoft Excel

3.6.1 Andlisis Descriptivo

“La estadistica descriptiva se refiere al conjunto de métodos estadisticos que se
ocupan de resumir y describir datos, como tablas, gréficos y andlisis utilizando ciertos
célculos”. (CORDOVA, 2003, p.1).

3.6.2 Andlisis Inferencial

Segin CORDOVA (2003) nos argumenta que, “Las estadisticas de referencia son un
conjunto de métodos que usan muestras para generalizar o hacer inferencias sobre
un conjunto. Las inferencias pueden contener conclusiones que pueden no ser del
todo ciertas, por lo que estas conclusiones deben extraerse junto con una medida de

confianza que es la probabilidad”. (p.1).

3.7 Aspectos Eticos

La presente investigacion, protege primero la propiedad intelectual de los autores
involucra citarlos apropiadamente e indicar las fuentes bibliograficas donde se
encontraron las referencias, DIAZ (2018), nos dice que: “La propiedad intelectual
incluye los derechos de autor y la propiedad industrial; en este contexto , la propiedad
intelectual debidamente redactada se conoce como copia ; sin embargo, esto es solo
una parte, en lo que se refiere a los derechos de autor de la obra del autor; que tuvo
su origen cuando llego a buen término. Ante esta realidad, se requieren mecanismos

implementados por el Estado Peruano para proteger a los autores”. (p.18).
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4.1 Analisis Descriptivo

El analisis descriptivo demuestra el comportamiento en forma gréfica de los datos

obtenidos antes y después de implementar la mejora.

“La estadistica descriptiva se refiere al conjunto de métodos estadisticos que se

ocupan de resumir y describir datos, como tablas, gréficos y andlisis utilizando ciertos

célculos”. (CORDOVA, 2003, p.1).

4.1.1 Comparaciéon descriptiva de la Productividad

Tabla 33 _Analisis descriptivo del pre-test y post-test de la Productividad

M Rango Minimo Maximo | Mediana | Media Desviacion Asimetria Curtosis
estandar
Productividad 30 21 a0 21 69,00 83,93 5112 S07 121
Después
Productividad 30 21 a0 51 44 00 42 97 5,580 -.533 -.434
Antes

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°33, se observé que luego de aplicar la Distribucion de Planta en el area
de operaciones, la media tuvo una variacion ascendente de un 42.97 en el pre-test a
un 68.93 en el post-test; también se visualizé que la desviacion estandar de los datos
se redujo de un 5.58 a un 5.112; por otro lado, también se observo que el valor maximo
de la productividad en el post-test alcanzo un 81% en comparacion al valor maximo
alcanzado de la productividad en el pre-test que fue de 51%; También, se observé una
variacion en los valores minimos de la productividad de un 30% antes de aplicar la
mejora a un 60% después de aplicar la mejora, Respecto a la asimetria se observo
gue en el pre-test presento una asimetria negativa y para el post-test una asimetria
positiva, lo cual implica que los valores prevalecen a estar por debajo de la media en
el post — test. En cuanto a curtosis (c<3) en ambos casos tanto para el pre-test y el
post test se visualizé que es menor a 3 esto significa que es una distribucién aplanada
(Platikurtica); lo que implica una mayor dispersién de los datos con respecto a la media

en ambos casos.
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Figura 34. Diagrama de cajas y bigotes del pre-test y post test de la Productividad
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Con respecto a la figura N°34, se observa en el diagrama de caja y bigotes que se

mejoran los puntajes en esta Ultima prueba con respecto a la primera, lo que implica

qgue en el cuartil 50 esto es similar corresponde a un promedio de 40% para la pre

pruebay el cuartil 50 corresponde a un promedio de 69% para el post-test.

Tabla 34 Analisis descriptivo del pre-test y post-test de la Eficiencia

M Rangoe | Minimo Maximo | Mediana | Media Desviacion Asimetria | Curtosis
estandar
Eficiencia 30 20 75 95 a4 50 84,94 5,420 107 -1,325
Daspués
Eficiencia 30 35 54 89 75,00 72,57 8,460 -218 -, 169
Antes

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla N°34, se observé que luego de aplicar la Distribucion de Planta en el rea
de operaciones, la media tuvo una variacion ascendente de un 72.57 en el pre-test a
un 84.94 en el post-test; también se visualizé que la desviacion estandar de los datos
se redujo de un 8.460 a un 5.420; por otro lado, también se observo que el valor
méaximo de la productividad en el post-test alcanzo un 95% en comparacion al valor
maximo alcanzado de la productividad en el pre-test que fue de 89%; También, se
observé una variacion en los valores minimos de la productividad de un 54% antes de
aplicar la mejora a un 75% después de aplicar la mejora, Respecto a la asimetria se
observo que en el pre-test presento una asimetria negativa y para el post-test una
asimetria positiva, lo cual implica que los valores prevalecen a estar por debajo de la
media en el post — test. En cuanto a curtosis (c<3) en ambos casos tanto para el pre-
test y el post test se visualizdé que es menor a 3 esto significa que es una distribucién
aplanada (Platikurtica); lo que implica una mayor dispersion de los datos con respecto

a la media en ambos casos.
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Figura 35. Diagrama de cajas y bigotes del pre-test y post test de la Eficiencia
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En la figura N°35, se observd en el diagrama que los puntajes mejoro después de
aplicar la mejora, lo que implica que en el cuartil 50 corresponde a la mediana de
75,00% para el pre-test y el cuartil 50 corresponde a la mediana de 84,50% para el

post-test.

Tabla 35 Analisis descriptivo del pre-test y post-test de la Eficacia

M Rango | Minimo Maximo | Mediana | Media Desviacion | Asimetria | Curtosis
estandar
Productividad 30 13 75 a3 82,00 81,40 5112 - 173 -.957
Después
Productividad 30 i7 50 67 59 50 5913 3,883 - 701 751
Antes

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°35, se observo que luego de aplicar la Distribucion de Planta en el area
de operaciones, la media tuvo una variacién ascendente de un 59,13 en el pre-test a
un 81,40 en el post-test; también se visualizd que la desviacion estandar de los datos
se redujo de un 3,893 a un 3,766; por otro lado, también se observo que el valor
maximo de la productividad en el post-test alcanzo un 88% en comparacion al valor
maximo alcanzado de la productividad en el pre-test que fue de 67%; También, se
observé una variacion en los valores minimos de la productividad de un 50% antes de
aplicar la mejora a un 75% después de aplicar la mejora, Respecto a la asimetria se
observé que en ambos casos los valores son negativos, lo cual implica que los valores
prevalecen a estar por encima de la media. En cuanto a curtosis (c<3) en ambos casos
tanto para el pre-test y el post test se visualizdé que es menor a 3 esto significa que es
una distribucion aplanada (Platikartica); lo que implica una mayor dispersion de los

datos con respecto a la media en ambos casos.
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Figura 36. Diagrama de cajas y bigotes del pre-test y post test.

Con respecto a la figura N°36, se observé en el diagrama de cajas y bigotes que los
puntajes mejoro en el post-test respecto al pre-test, lo que implica que en el cuartil 50
corresponde a la mediana de 59,50% para el pre-test y el cuartil 50 corresponde a la

mediana de 82,00% para el post-test.
4.2 Analisis Inferencial

Regla de decision:

Si: P>0.05, es normal

Si: P<0.05, no es normal

4.2.1 Hipotesis general

Ha: La distribucion de planta incrementa la productividad del area de operaciones de
la empresa Pacart Papel Peri SAC. SMP — 2020

Ho: La distribucion de planta no incrementa la productividad del area de operaciones
de la empresa Pacart Papel Perd SAC. SMP — 2020
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Tabla 36.FPrusba de normalidad de la Productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. | Estadistico al Sig.
PRODUCTIVIDAD ANTES 132 20 195 950 30 165
PRODUCTIVIDAD DESPUES 117 30 200° 970 30 548

a. Correccién de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

Se us6 Shapiro Wilk debido ya que la muestra de la investigacion es igual a 30.

Se observo en la tabla 36 que la productividad en el antes y después de la aplicacion

de la distribucion de planta, tienen valores P>0.05, por lo tanto de acuerdo a la regla

de decisién, muestran un comportamiento normal, Para constatar la hipétesis general,

se utilizara la prueba T-Student.

Tabla 37. Estadisticos de prueba T-Student para la productividad

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

Desviackdn | Medsa de emor

95% oOe intervalo de
confianza de la dilerencia

Media | estindar estindar Inferior

Suparior i gl

PRODUCTIVIDAD ANTES -

PRODUCTIVIDAD DESPUES |2s067| 592 1,466 28,966

-22 96T

ATTOT| 29

000

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla N°37, el resultado es P<0.05, por lo tanto, la hipétesis nula se rechaza y

la hipotesis alternativa se acepta.
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4.2.2 Hipotesis especifica 1

Ha: La distribucion de planta incrementa la eficiencia del area de operaciones de la
empresa Pacart Papel Perd SAC. SMP — 2020

Ho: La distribucion de planta no incrementa la eficiencia del area de operaciones de
la empresa Pacart Papel Peri SAC. SMP — 2020

Tabla 38. Prueha de normalidad de la Eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico aql Siq. Estadistico ql Siq.
EFICIENCIA ANTES 180 30 014 966 30 A27
EFICIENCIA 266 30 ,000 893 30 006
DESPUES ’ ' ' '

a. Correccion de significacién de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

Se uso Shapiro Wilk debido ya que la muestra de la investigacion es igual a 30.

Se observo en la tabla 38 que la eficiencia en el antes y después de la aplicaciéon de

la distribucidén de planta, tienen valores P<0.05, por lo tanto de acuerdo a la regla de

decision, muestran un comportamiento anormal, Para constatar la hipotesis general,

se utilizara la prueba Wilcoxon.

Tabla 39. Estadisticos de prueba Wilcoxon para la Eficiencia

Estadisticos de prueba

EFICIENCIA DESPUES - EFICIENCIA ANTES

Z

Sig. asintotica (bilateral)

-4,018*
,000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Sebasaenrangos negativos

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla N°39, el resultado es P<0.05, por lo tanto, la hipétesis nula se rechazay

la hipotesis alternativa se acepta.
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4.2.3 Hipotesis especifica 2

Ha: La distribucion de planta incrementa la eficacia del area de operaciones de la
empresa Pacart Papel Perd SAC. SMP — 2020

Ho: La distribucion de planta no incrementa la eficacia del area de operaciones de la
empresa Pacart Papel Peri SAC. SMP - 2020

Tabla 40. FPrueba de normalidad de la Eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig Estadislico gl Sig
EFICACIA ANTES 185 30 010 920 30 027
EFICACIA
DESPUES A3 30 198 946 30 128

a. Comeccién de significacién de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

Se us6 Shapiro Wilk debido ya que la muestra de la investigacion es igual a 30.

Se observo en la tabla 40 que la eficacia en el antes y después de la aplicacién de la
distribucién de planta, tienen valores P>0.05, por lo tanto de acuerdo a la regla de
decision, muestran un comportamiento anormal, Para constatar la hipotesis general,
se utilizara la prueba Wilcoxon.

Tabla 41. Estadisticos de prueba de Wilcoxon para la eficacia

Estadisticos de prueba

EFICACIA DESPUES - EFICACIA ANTES

Z -4, 787"
Sig. asintdtica (bilateral) 000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos
Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla N°42, el resultado es P<0.05, por lo tanto, la hipétesis nula se rechaza y

la hipotesis alternativa se acepta.
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En la presente investigacion, Distribucion de planta para incrementar la productividad
del &rea de operaciones de la empresa Pacart Papel Perd SAC. SMP — 2020, se
precisard los hallazgos que seran estudiados segun los resultados obtenidos,
mediante el cual nos facilita investigar los obstaculos y fortaleza del trabajo realizado.
De igual modo se halla semejanzas de entendimiento con otros inventores

alcanzando crecer el anélisis.

De los hallazgos encontrados y del analisis de los resultados, respecto al objetivo 1
Se demostré que luego de aplicar la Distribucién de Planta en el &rea de operaciones,
la media tuvo una variacion ascendente de un 72.57 en el pre-test a un 84.94 en el
post-test; también se visualizdé que la desviacion estandar de los datos se redujo de
un 8.460 a un 5.420; por otro lado, también se observé que el valor maximo de la
productividad en el post-test alcanzo un 95% en comparacion al valor maximo
alcanzado de la productividad en el pre-test que fue de 89%; También, se observé una
variacion en los valores minimos de la productividad de un 54% antes de aplicar la
mejora a un 75% después de aplicar la mejora; ello corrobora lo mencionado por
RIVADENEIRA (2014) quien realiz6 un estudio sobre el resultado obtenido de los
numerosos analisis en los procedimientos y de desarrollar un plan de proyecto, se
obtuvo incrementar la eficiencia del modelo nuevo de planta de 36.20 % a 79.0%, de

este modo alcanzar una eficiente utilizacién del sitio o ambiente.

Igualmente, de los hallazgos encontrados y del analisis de los resultados, respecto al
objetivo 2, se demostrd que luego de aplicar la Distribucion de Planta en el area de
operaciones, la media tuvo una variacion ascendente de un 59,13 en el pre-test a un
81,40 en el post-test; también se visualizé que la desviacion estandar de los datos se
redujo de un 3,893 a un 3,766; por otro lado, también se observé que el valor maximo
de la productividad en el post-test alcanzo un 88% en comparacion al valor maximo
alcanzado de la productividad en el pre-test que fue de 67%; También, se observé una
variacion en los valores minimos de la productividad de un 50% antes de aplicar la

mejora a un 75% después de aplicar la mejora, ello corrobora lo planteado por
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CARDENAS (2017) quien realizé un estudio mediante la aplicacion de diversas
herramientas de ingenieria industrial, tales como métodos de analisis multicriterio para
la ayuda en la toma de decisiones, herramientas de distribucion de planta y de
seguridad industrial, con el fin de optimizar el espacio fisico, los procesos productivos,
mejorar la seguridad y las condiciones de trabajo, uno de los mayores problemas que
enfrenta la empresa actualmente es la necesidad de espacio para poder realizar de
manera adecuada las actividades productivas, ya que contando con una superficie
idonea los operarios se desenvolverian en su debida seccién, sin ocupar los pasillos
con materiales ni con productos en procesos, ya que estos estarian en zonas
especificas de acopio, permitiendo el libre desplazamiento de los trabajadores,

materiales y productos por toda la organizacion.

Asimismo de los hallazgos encontrados y del analisis de resultados, respecto al
objetivo general, se demostré que luego de aplicar la Distribucién de Planta en el area
de operaciones, la media tuvo una variacién ascendente de un 42.97 en el pre-test a
un 68.93 en el post-test; también se visualizé que la desviacion estandar de los datos
se redujo de un 5.58 aun 5.112; por otro lado, también se observé que el valor maximo
de la productividad en el post-test alcanzo un 81% en comparacién al valor maximo
alcanzado de la productividad en el pre-test que fue de 51%; También, se observé una
variacion en los valores minimos de la productividad de un 30% antes de aplicar la
mejora a un 60% después de aplicar la mejora, ello a su vez corrobora lo manifestado
por JARA (2018) plante6 como objetivo principal determinar si la implementacion de
Planta Destintado reduce los Costos de Produccion en la linea de Fabricacion de
Papel Tissue, Papelera Nacional S.A. El nivel de la investigacion fue los resultados
fueron que el costo de produccion promedio antes era de 92,49% posteriormente
después de la implementacion de planta el promedio de costo de produccion después
es de 73,55, también se redujo el costo de produccion en la linea de fabricacion del
papel en un 18.94% y se logra un incremento de blancura en 10%, favoreciendo
pardmetrosde calidady el ingreso a nuevos sectores de mercado. Otro de los autores

como CORONEL (2017) quien realizé un estudio sobre “Distribucion de planta para
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incrementar la productividad y los resultados fueron que la productividad aumento en
un 30% logrando asi mejorar el 4rea de operaciones y fortaleciendo el ambiente
laboral de laempresa. El autor MARTINEZ (2017) quien realiz6 un estudio sobre para
aumentar su capacidad de produccion y fortalecer competitivamente la respuesta a
las necesidades actuales y futuras de la industria siderurgica nacional. Los resultados
obtenidos sobre la propuesta es una reduccion de los espacios de un 36.07% a un
28.2%, para la elaboracion de proyectos, lo cual mejora los espacios de trabajo
concluyo que la distribucién de planta mejoro las condiciones de las areas de trabajo
para la produccion y facilitando el desarrollo del trabajador en su labor diaria. También
MORAN (2016) quien realiz6 un estudio sobre un sistema de indicadores de gestién
para optimizar la produccion de conversion de rollos de papel higiénico que satisfaga
las necesidades de informacién que contribuira con un mejor control, medicion,
evaluacion del proceso y asi determinar el impacto que tendria la produccién de la
empresa con la implementacion de este sistema en el periodo del 2016.. Los logros
obtenidos fueron un aumento importante en paralelo con el afio 2015, se examino6 que
la elaboracion tuvo un aumento del 20% con comparacion al afio anterior, no obstante
no se lleg6 a la finalidad anhelada, por consiguiente en el 2016 se demostré un término
medio de 502 toneladas métricas mes 60% en comparacion de la finalidad lo que le
ha gastado a la industria inspeccionar quiebres se stock, asimismo de la no
culminacién del proyecto de elaboracion productiva, es por ellos las mermas en ventas
y aumento en el mercado por falla del articulo, efecto de las paradas en linea de rollos
el cual se encuentran por encima de las mermas de eficiencia por ejecucion usual.
Finalizo que, la fabricacion de las caracteristicas especificas de direccion nos ensefié
una gran expectativa de los componentes que perjudican directa e indirectamente en
el procedimiento, cada variante tiene averiguacion considerable que ha autorizado
corroborar los documentos que nos ayudan para implantar novedosos métodos con

apoyo a la investigacion actual.
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Primero: La presente investigacion demuestra a la hipoétesis 1, La distribucion de
planta incrementa la eficiencia del area de operaciones de la empresa Pacart Papel
Perd SAC. SMP-2020, ya que antes de la implementacidn se evidencio una media de
72.57% y después de la mejora aumento a 84.94%, en conclusion, la eficiencia

ascendio en un 12.37% después de la implementacion. .

Segundo: La presente investigacion demuestra a la hipétesis 2, La distribucion de
planta incrementa la eficacia del area de operaciones de la empresa Pacart Papel
Pert SAC. SMP-2020, ya que antes de la implementacion se evidencio una media de
59.13% y después de la mejora aumento a 81.40%, es decir que se obtuvo un
incremento de un 22.27% por la implementacion de la distribucion de planta en la

empresa.

Tercero: La presente investigacion demuestra a la hipétesis general, La distribucion
de planta incrementa la productividad del area de operaciones de la empresa Pacart
Papel Pera SAC. SMP-2020, ya que antes de la implementacion se evidencio una
media de 42.97% y después de la mejora aumento a 68.93%, en conclusion, la
eficiencia ascendié en un 25.96% después de la implementacién de la distribucion de

planta.
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Se recomienda que la empresa Pacart Papel Peri SAC, el cual se dedica a la
fabricacion de papel higiénico mantenga la mejora aplicada a la Distribucién de planta
para incrementar la productividad, ya que se evidencio un incremento productivo para
la empresa obteniendo una gran acogida en el mercado, compitiendo con los demas
mercados. Para alcanzar comprender esta investigacion se requiere estudiantes o

profesionales conocedores del tema para una mayor capacitacion.

Con relacién a las charlas de capacitacién se recomienda brindar quincenalmente y
mensualmente temas referentes al rubro para el entrenamiento y actualizacién de los
conocimientos del personal. El area de operaciones es de vital importancia
actualmente; ya que es la parte y zona de la actividad econdémica, el cual la empresa

realiza para satisfacer las necesidades de sus clientes.

Por otra parte, se recomienda realizar cuadros con indicadores mensuales y un
constante analisis de sus actividades, ya que le permitiran continuar con el
incremento de la eficiencia y eficacia del &rea de operaciones. Obteniendo una mayor

productividad junto con las ganancias favorables a la empresa.

93



VIll. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

94



CARDENAS, Ignacio. “Propuesta de distribucion de planta y de ambiente de
trabajo para la nueva instalacién de la empresa MV Construcciones LTDA de la
comuna de Llanquihue”. Tesis para obtener el grado de Ingeniero civil Industrial.
Escuela Profesional de Ingenieria civil Industrial de la Universidad Austral de Chile,
Puerto Montt 2017. 188pp. Disponible en:
http://cybertesis.uach.cl/tesis/uach/2017/bpmfcic266p/doc/bpmfcic266p.pdf

CARRASCO, Sergio. Metodologia de la Investigacion Cientifica. Editorial San
Marcos. 2019,476 pp.

ISBN: 978-9972-38-344-1

CORDOVA, Manuel. Estadistica descriptiva e inferencial. Editorial Moshera S.R.L.
2003, 488 pp.

ISBN: 9972-813-05-3

CORONEL, Gerson. “Distribucién de planta para incrementar la productividad en
la empresa griferia Industrial y Comercial NC S.R.L., Lima, 2017”. Tesis para
obtener el grado de Ingenieria Industrial. Lima: Escuela Profesional de Ingenieria
Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, Lima-Pert 2017. 132 p.p. Disponible
en:https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/1439/Coronel_CGP.pdf?s
equence=1&isAllowed=y

DE LA CRUZ, Angelina. “Distribucién de planta para la mejora de productividad en
el area de operaciones de la editorial Wari SAC”. Tesis para obtener el grado de
Ingenieria Industrial. Lima: Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la
Universidad Cesar Vallejo, Lima-Perd 2018.158p.p. Disponible en:
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/22859/De%20La%20Cruz_T

A.pdf?sequence=1&isAllowed=y

DIAZ, Bertha; JARUFE, Benjamin & NORIEGA, Maria. Disposicion de planta.2° ed.
Lima: Fondo Editorial Universidad de Lima, 2007.412pp.

ISBN: 9789972451973

DIAZ DUMOND, Jorge Rafael; Politicas publicas en propiedad intelectual escrita.

Una escala de medicién para educacién superior del Perud. Revista Venezolana de

Gerencia [en linea]. 2018, 23[81], 88-105 [fecha de consulta 29 de septiembre de
95


http://cybertesis.uach.cl/tesis/uach/2017/bpmfcic266p/doc/bpmfcic266p.pdf
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/1439/Coronel_CGP.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/1439/Coronel_CGP.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/22859/De%20La%20Cruz_TA.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/22859/De%20La%20Cruz_TA.pdf?sequence=1&isAllowed=y

2019], ISSN: 1315-9984. Disponible en:
https//produccioncientificaluz.org/index.php/rvg/article/view/23470/23679
FRANCIA Christopher, “Metodologia 5S para incrementar la productividad en una
empresa papelera, Lima 2017”. Tesis para optar el grado académico de Maestro
en Gerencia de Operaciones y Logistica de la Universidad César Vallejo 2017.118
p.p. Disponible en:
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/22175/Francia_VCJ.pdf?seq

uence=1&amp:isAllowed=y

GARCIA, Roberto. Estudio del trabajo Ingenieria de métodos y medicion del
trabajo. 2 ° Edicion Mc Graw Hill: 2005.458 pp.

ISBN: 970-10-4657-9

GUTIERREZ, Humberto. Calidad y productividad 4°. ed. México: McGraw-Hill,
2014.382 pp.

ISBN: 9786071511485

HILMOLA, OLLI-PEKKA, HAMALAINEN & HUJALA, Economia Informética,
Gestidn Industrial y Sistemas de Datos, wembley volume 114, N° 8 (2014): 1144-
1168 doi8 10.1108/ IMDS — 06 — 2014- 0168. “Efficiency of distribution of the paper
mill to the emerging markets of Eastern Europe”. Disponible en:
https://search.proquest.com/docview/2093322316/D5575074E47E47FAPQ/197ac
countid=37408

INEI: Industria primaria crecio 40.32 % en noviembre del 2018. [en linea]. Agencia

peruana de noticias. 4 de Febrero del 2019. Disponible en:
https://andina.pe/agencia/noticia-inei-industria-primaria-crecio-4032-noviembre-
del-2018-741388.aspx

JARA, Soraya, “Implementacion de planta destintado para reducir los costos de

produccion en linea de fabricacion de papel tissue, Papelera Nacional S.A.
Paramonga, 2017”. Tesis para obtener el grado de Ingenieria Industrial. Lima:
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, Lima-
Peru 2018.126p.p. Disponible en:

https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/24204/Jara LSD.pdf?sequen
96



https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/22175/Francia_VCJ.pdf?sequence=1&amp;isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/22175/Francia_VCJ.pdf?sequence=1&amp;isAllowed=y
https://search.proquest.com/docview/2093322316/D5575074E47E47FAPQ/19?accountid=37408
https://search.proquest.com/docview/2093322316/D5575074E47E47FAPQ/19?accountid=37408
https://andina.pe/agencia/noticia-inei-industria-primaria-crecio-4032-noviembre-del-2018-741388.aspx
https://andina.pe/agencia/noticia-inei-industria-primaria-crecio-4032-noviembre-del-2018-741388.aspx
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/24204/Jara_LSD.pdf?sequence=1&isAllowed=y

ce=1&isAllowed=y

KANAWATY, George. Introduccion al estudio de trabajo. 4a. ed. Suiza, Ginebra:
Organizacion Internacional del Trabajo, 1996. 12 p.
ISBN: 9223071089

Las Economias mas grandes del mundo ¢, Como se distribuye el PIB a nivel global?
[en linea]. Economia Diario el Dinero Colombia. 4 de mayo del 2017. Disponible

en: https://www.dinero.com/economia/articulo/economias-mas-grandes-del-

mundo-por-tamano-del-pib/243710

LEMA, Hilda. “Propuesta de mejora del proceso productivo de la linea de productos
de papel tisi mediante el empleo de herramientas de manufactura esbelta”. Tesis
para obtener el grado de Ingenieria Industrial. Lima: Facultad de Ciencias e
Ingenieria de la Pontifica Universidad Catélica del Pert 2014. 112 p.p. Disponible
en: http://tesis.pucp.edu.pe/repositorio/handle/20.500.12404/5423/restricted-
resource?bitstreamld=7f3c3b79-3dd4-4aff-89b4-aae359703a47

MARTINEZ, Duvan. Disefio y mejoramiento de la distribucion en planta de la
Empresa de Metalmecanica SOLDIMONTAJES DIAZ LTDA. Tesis para obtener el
grado de ingeniero industrial de la Universidad Pedagdgica y Tecnolégica de

Colombia- Boyaca, 2017. 245pp. Disponible en:
https://repositorio.uptc.edu.co/handle/001/2656

MOHAMMADI, CHERAGHALIKHANI & RAMEZANIAN. Scientia Iranica
transanccion E, Ingenieria Industrial; Tehran Tomo 25, N° 2 (2018): 911 — 930.
DOI: 10.24200/ SCI.2017.4437.” A joint programming of production and distribution
operations in a flow workshop manufacturing system”. Disponible en:
https://www.proquest.com/docview/2092792582/28FCE2525E84F68PQ/565?acc
ountid=37408#center

MORAN, Gabriel. “Disefio de indicadores de gestion para optimizar la produccion

de papel absorbente en la empresa “Industria papelera Ecuatoriana S. A. -
Inpaecsa” — Babahoyo 2016”.Tesis para la obtencion de Economista de la

Universidad Guayaquil — Ecuador. 2018. 74p.p. Disponible en:
97


https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/UCV/24204/Jara_LSD.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://www.dinero.com/economia/articulo/economias-mas-grandes-del-mundo-por-tamano-del-pib/243710
https://www.dinero.com/economia/articulo/economias-mas-grandes-del-mundo-por-tamano-del-pib/243710
http://tesis.pucp.edu.pe/repositorio/handle/20.500.12404/5423/restricted-resource?bitstreamId=7f3c3b79-3dd4-4aff-89b4-aae359703a47
http://tesis.pucp.edu.pe/repositorio/handle/20.500.12404/5423/restricted-resource?bitstreamId=7f3c3b79-3dd4-4aff-89b4-aae359703a47
https://repositorio.uptc.edu.co/handle/001/2656
https://www.proquest.com/docview/2092792582/28FCE2525E84F68PQ/565?accountid=37408#center
https://www.proquest.com/docview/2092792582/28FCE2525E84F68PQ/565?accountid=37408#center

http://repositorio.ug.edu.ec/bitstream/reduq/34357/1/MORAN%20VERGARA.pdf
MUTHER, Richard. Distribucion en planta. 4a. ed. Espafa, Barcelona: Hispano
Europea, 1981. 15 p.

ISBN: 8425504619

PAGES, C. (2010). La era de la Productividad "Cémo Transformar las economias
desde sus cimientos. New York: Editorial Carmen Pageés.

PROKOPENKO, Joseph. La gestion de la productividad. 1a. ed. Suiza, Ginebra:
Organizacion Internacional del Trabajo, 1989. 20 p.

ISBN: 9223059011

RIVADENEIRA, Victoria, “Control y visualizacion de los procesos de produccion:
Propuesta de mejoramiento de la disposicion de la planta y optimizacion de la
asignacion de los operadores en la linea de produccion de la empresa DIMALVID”.
Tesis para obtener el grado de Ingenieria Industrial. Quito: de la Universidad San
Francisco de  Quito Ecuador  2014.236 p.p. Disponible  en:
https://repositorio.usfg.edu.ec/bitstream/23000/2927/1/110132.pdf

RIVERA, Daniel. “Analisis del proceso de pedidos de insumos para la fabricacion

de papel en la Empresa Surpapelcorp S.A.”. Tesis para la obtencion de Ingenieria
Industrial de la Universidad Guayaquil — Ecuador 2018.68p.p Disponible:
http://repositorio.ug.edu.ec/bitstream/reduq/36683/1/TESIS%20SURPAPELCOR
P%20S.A..pdf

Referencias estilo ISO 690 y 692-2 Adaptacién de la norma de la International

Organization for Standardization (ISO), Fondo editorial Universidad César Vallejo
2017,34 pp.

SARMIENTO, Benjamin. FERNANDEZ Felipe. Estadistica Descriptiva.1°
Ediciones de la U de Colombia. 2014,282 pp.

ISBN: 978-958-762-160-0

SEVILLA, Beatriz. Variacion anual en la produccién de papel en Estados Unidos
desde 2019 hasta 2023. [en lineal.11 de Julio 2019. Disponible en:

https://es.statista.com/estadisticas/599500/crecimiento-de-la-industria-de-papel-
98



http://repositorio.ug.edu.ec/bitstream/redug/34357/1/MORAN%20VERGARA.pdf
https://repositorio.usfq.edu.ec/bitstream/23000/2927/1/110132.pdf
http://repositorio.ug.edu.ec/bitstream/redug/36683/1/TESIS%20SURPAPELCORP%20S.A..pdf
http://repositorio.ug.edu.ec/bitstream/redug/36683/1/TESIS%20SURPAPELCORP%20S.A..pdf
https://es.statista.com/estadisticas/599500/crecimiento-de-la-industria-de-papel-en-estados-unidos/

en-estados-unidos/

Scotiabank proyecta que la industria de papel se recuperara durante el 2017. [en
linea]. Negocios Diario el Comercio, Peru. 28 de julio del 2017. Disponible en:
https://elcomercio.pe/economia/negocios/scotiabank-proyecta-industria-papel-
recuperara-2017-437711-noticia/

Sector papelero aporta 4,6 % del PIB Industrial. [en linea]. Economia Diario el

Nuevo Siglo, Colombia. 6 de Diciembre del 2018. Disponible en:

https://www.elnuevosiglo.com.co/articulos/12-2018-sector-papelero-crece-y-

aporta-46-del-pib-industrial

ZANDIN KJELL. Maynard. Manual del Ingeniero Industrial Tomo |. 5° Ediciébn Mc
Graw Hill. 2005. ISBN: 970-10-4795-8 Obra completa, Tomo I.

ISBN: 970-10-4796-6

99


https://es.statista.com/estadisticas/599500/crecimiento-de-la-industria-de-papel-en-estados-unidos/
https://elcomercio.pe/economia/negocios/scotiabank-proyecta-industria-papel-recuperara-2017-437711-noticia/
https://elcomercio.pe/economia/negocios/scotiabank-proyecta-industria-papel-recuperara-2017-437711-noticia/
https://www.elnuevosiglo.com.co/articulos/12-2018-sector-papelero-crece-y-aporta-46-del-pib-industrial
https://www.elnuevosiglo.com.co/articulos/12-2018-sector-papelero-crece-y-aporta-46-del-pib-industrial

ANEXOS

100



ANEXO 1: Produccioén de papel en Estados Unidos desde 2019 hasta 2023
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101



ANEXO 2: Diagrama de Ishikawa
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ANEXO 3: Matriz de Vester
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ANEXO 4: Grafico de Coordenadas de Vester
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ANEXO 5: INDENTIFICACION DE LAS CAUSAS SEGUN DIAGRAMA DE

ISHIKAWA
CRITERIOS CAUSAS
Ci1 Falta de Calibracion de Equipos
MAQUINA | C2 Fallas en Maquinas Semiautoméaticas
C3 Falta de Mantenimiento Preventivo
(7] Poca Habilidad de los Operarios
MANO DE o
OBRA C5 Falta Capacitacion al Personal
C6 Desmotivacion
C7 Residuos Peligrosos
C8 Poca Ventilacién
MEDIO o .
AMBIENTE C9 Mala Distribucién de Espacios
C10 Falta de Sefalizacion
Cil1 Ubicacion de Insumos no Precisa
C12 Método de Trabajo no Estandarizado
METODOS
C13 Desactualizacion de Registros de Produccién
Ci14 Falta de Control
MATERIA .
PRIMA C15 Escases de Inventarios
C16 Errores en la Entrega de Insumos
MEDICION |C17 No Hay Medicién Constante en la Produccién

Este cuadro donde se identifica las causas fue realizado con el Unico fin de ordenar

las causas extraidas del diagrama de Ishikawa.
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ANEXO 6: Matriz de Estratificacién de Causas por Areas

N° CAUSAS FRECUENCIA AREA FRECUENCIA| %
C9 | Mala Distribucién de Espacios 39
Desactualizacion de Registros de
S8 Produccion 34
C5 |Falta Capacitacion al Personal 30
C1 | Falta Calibracion de Equipos 27 OPERACIONES 194 67.4
C4 | Poca Habilidad de los Operarios 17
C6 | Desmotivacion 15
C4 | Poca Habilidad de los Operarios 17
C8 | Poca Ventilacion 15
C15 | Escases de Inventarios 15
C2 | Fallas en Maquinas Semiautomaticas 13
C3 | Falta de Mantenimiento Preventivo 13
- - L .
C7 | Residuos Peligrosos 11 OGISTICA 66 22.9
C10 | Falta de Senializacion 8
C12 | Método de Trabajo no Estandarizado 6
C14 | Falta de Control 12
C11 | Ubicacion de Insumos no Precisa 12 ALMACEN 28 9.7
C16 | Errores en la Entrega de Insumos 4
TOTAL 288 100
DIAGRAMA DE ESTRATIFICACION
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ANEXO 7: Alternativas de Soluciéon

CRITERIOS
ALTERNATIVAS Soluciondela | Costode | Faciidadde | Tiempode | Total
problematica | aplicacion | aplicacion | aplicacion
Redistribucion de Planta 2 2 2 2 8
Implementacion de nuevos registros 1 2 1 1 d
Mejora de Procesos 2 1 1 1 b
Gpacitacion al personal 1 2 2 1 6
No bueno (0), Bueno (1), Muy bueno (2)
ANEXO 8: Matriz de priorizaciéon
MANG
MEDICION | DE m&:m rbflgllgNTE MAQUINARIA| METODO EFLY‘EEI[I)JE&D TOTAL| PROCENTAIE | IMPACTO | CALIFICACION | PRICRIDAD
OBRA
OPERACIONES| 0 | 48 | o 57 40 0 | ATO |145| 48% 10 1450 RE[E)'SEEE#TTN
IMPLEMENTACION
LOGISTICA 10 0 15 0 13 34 MEDIO 72 24% b 432 DE NUEVOS
REGISTROS
ALMACEN 0 0 4 12 0 0 BAID 16 5% 2 32 EFEJEIDCE?UDSE
CALIDAD il 30 13 19 0 ] MEDIO B8 23% B 408 &P&C&Eﬁﬂi[\lm
JAOLE\-S 10 78 32 B8 53 40 301 100%
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ANEXO 9: Distribucion por Posicion Fija
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ANEXO 10: Ventajas y desventajas de una distribucion de planta por posicion fija

VENTAJAS

DESVENTAJAS

Reduce el manejo de la pieza
mayor

Alto movimiento de personal

Se adapta a gran variedad de
productos y a la demanda
intermitente

Movimientos repetitivos que afectan
la salud del trabajador

Es mas flexible, ya que no requiere
una distribucion muy organizada ni
costosa

Inversion elevada en equipos
determinados
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ANEXO 11: Distribucion por Proceso
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ANEXO 12: Ventajas y desventajas de una distribucion de planta por procesos

( "@‘ :

VENTAJAS

DESVENTAJAS

Se adaptan a gran cantidad de
productos, asi como a cambios
frecuentes

Requiere mayor superficie y
cualificacion de la mano de obra

Se adapta a las variaciones en los
programas de produccion

El inventario en curso es mayor

Es mas facil mantener la continuidad de |Dificultad a la hora de fijar los
la produccion programas de produccién
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ANEXO 13: Distribucion por Producto

RECEPCION DE
MATERIALES

PROCESQ 3

PROCESO 1

PROCESO 4

PROCESO 2

PRODUCTO

ANEXO 14: Ventajas y desventajas de una distribucién de produccién en cadena

VENTAJAS

DESVENTAJAS

Se reduce el manipuleo del material

Elevado costo de inversion en relacién de
magquinaria

Disminuye la cantidad de material en
proceso, permitiendo reducir el tiempo de
produccion.

El ritmo de produccion es fijado por la
maquina mas lenta.

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

Riesgo que se pare toda la linea de
produccion con tan solo si una de las
magquinas se averia.
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ANEXO 15: Distribucion por Célula de trabajo

AGRUPACION FUNCIONAL CELULAS
Atendidos por un numero de operarios
Existe un operario por maquina entre 50% y 70% menor que el de las
maquinas
Alta utilizacion de la maquina Proximidad de las maquinas

Pobre aprovechamiento del tiempo del | Un operario atiende varias maquinas,
operario a la vez, sin desplazarse.

ANEXO 16:.Ventajas y desventajas de una distribucion de planta por célula de trabajo

VENTAJAS
Reduccién drastica del tiempo de maduracion

Formacion de operarios para realizar operaciones distintas dentro de una célula

Pueden ser atendidas por un numero variable de operarios en diferentes turnos

El inventario se reduce en la misma proporcion que el tiempo de maduracion

Los tiempo y los costos asociados de preparacion de maquinas disminuyen al
fabricar productos con las mismas preparaciones en la célula
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ANEXO 17: Método de Guerchet

METODO GUERCHET
H| s | sg
(m) | (m2) | (m2)

Se
(m2)

+H total / + Cant

[ . |
(m) | (m)
- L]

[hpron |

1.65/2 * hprom

low| (00
MR /2" oron |

ANEXO 18: Formulas para realizar la matriz de Guerchet

Area total requerida (ST):

ST=SS+SG + SE

Superficie estatica (SS): es el area que ocupan las maquinas y equipos estén

funcionando o no.

SS =Largo x Ancho

Superficie Gravitacional (SG): es el area que requiere el operario operando la

maquinaria alrededor del puesto de trabajo.

SG = SS (érea) x # de lados por donde operar la maquinaria (N)
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Superficie Evolutiva (SE): Espacios entres los puestos de trabajo para los
desplazamientos. Para su calculo se usa un factor “k” (coeficiente de evolucién) que

muestra una medida ponderada de las alturas de las maquinarias y equipos.

SE = (SS + SG) k

K es un factor que surge del resultado de la altura promedio de elementos méviles
entre altura promedio de herramientas estaticas.
En los elementos méviles se considera el traslado del personal (para operarios se

considera una altura promedio de 1.65 m.)

Altura de hombres u Ohieto desnlazado

K =
2 x Promedio de altura de maauinas o muebles

Nota: El valor de “k” es unico por planta. No obstante si existen areas independientes
a ella (separadas por paredes, mallas u otros) se exhorta a la evaluacion de valores de

“k” distintos.
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ANEXO 19: Matriz de Operacionalizacion

DEFINICION ESCALADE
VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES | INDICADORES FORMULAS MEDICION
EUA
DIAZ JARUFFE & NORIEGA . ; o CAU.= TTP
nos dice: “La disposicion de | Cansiste en cuantos metros | Capacidad de Area | Capacida de Area a R R
planta es el reordenamiento | cuadrados estén destinados| @ Utilizar Ulizar | a.u: Capacidad de Area a Utiizar
INDEPENDIENTE: fisico de los factores de la | para las diferentes areas de E.UA: Espacio Utlizado Actual
Distribucion de' produccion, en el cual cada |  produccion y también E.U.P.. Espacio Utiizado Propuesto
Planta uno de ellos esta ubicadode |  minimizar los recorridos DRA
tal modo que las operaciones | entre las diferentes areas M.D.R.= DD
sean sequras, satisfactorias y |  para optimizar el uso de Economia de Minima Distancia Aot Rigii
economicas en el logro de sus [ecursos. distancias Recorrida N .
{ali M.D.R.; Minima Distancia Recorrida
jewvoss; (2007 p103% DRA. Distancia Recorida Actual
D.R.P.: Distancia Recomida Propuesta
HHA
MPEHEE
sy Tiempo d ifess
Prokopneko nos define como: ; . Eficiencia otk Razon
" La Productividad es la Consiste en el tiempo Produciion T.P.: Tiempo de Produccion
; .| utilizado para la produccion HHA.: Horas Hombre Actual
relacion entre la produccion . ;
DEPENDIENTE: Sk da o ekt de unlote y tambien enla HH.E.. Horas Hombre Estimadas
Productividad el cantidad de productos que
produccion 0 servicios ylos Gt v o U.Prod.
recursos utizados para | oo tiempo optimo. - , , """ U.Prog.
obtenerla”. (1989, p.3). Eficacia Nivel de Produccion Razon
N.P.: Nivel de Produccion
U.Prod.: Unidades Producidas
U.Prog.: Unidades Programadas
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ANEXO 20: Matriz de Coherencia

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

GENERALES

¢De qué manera la distribucion de
planta incrementara la productividad
del area de operaciones de la
empresa PACART PAPEL PERU
SAC. SMP — 20207

Determinar de qué manera la
distribucion de planta incrementa la
productividad del area de operaciones
de la empresa PACART PAPEL PERU
SAC. SMP — 2020

La distribucion de planta incrementa
la productividad del area de
operaciones de la empresa PACART
PAPEL PERU SAC. SMP — 2020

ESPECIFICOS

¢De qué manera la distribucion de
planta incrementara la eficiencia del
area de operaciones de la empresa
PACART PAPEL PERU SAC. SMP —
20207

Determinar de qué manera la
distribucion de planta incrementa la
eficiencia del area de operaciones de la
empresa PACART PAPEL PERU SAC.
SMP - 2020

La distribucion de planta incrementa
la eficiencia del area de operaciones
de la empresa PACART PAPEL
PERU SAC. SMP - 2020

¢De qué manera la distribucion de

planta incrementara la eficacia del

area de operaciones de la empresa
PACART PAPEL PERU SAC. SMP —

20207

Determinar de qué manera la
distribucion de planta incrementa la
eficacia del &rea de operaciones de la
empresa PACART PAPEL PERU SAC.
SMP — 2020

La distribucion de planta incrementa

la eficacia del area de operaciones de

la empresa PACART PAPEL PERU
SAC. SMP - 2020

115



ANEXO 21: Validacion por los expertos
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ANEXO 22: Instrumentos de recoleccién de datos

EMPRESA: PACART PAPEL PERU SAC. PRODUCTO: PAPEL HIGIENICO
ELABORADO POR: RULE VILLANUEVA'Y LUIS MEREGILDO METODO:

APROBADO POR: HUGO VILLANUEVA URBANO FECHA:
RESPONSABLE DE
AREA:
INSTRUMENTO DE MEDICION DE DISTRIBUCION DE PLANTA
AREADE LA , ESPACIO ESPACIO Aﬁgﬁ‘ﬂ%ﬁ?ﬁﬁ | DpisTancia DISTANCIA M":g‘:o[gglg‘;‘f”‘
N* | EMPRESA | OPERACION | UTILIZADO UTILIZADO ~| RECORRDA | RECORRDA |  RECORRDA-

ESP_UTI.ACT.
(m2) ACTUAL (m2) | PROPUESTO (m2) | —EcE-tiripro~ | ACTUAL (M) | PROPUESTA (m) | —jienesnrs

AREA: OPERACIONES/PRODUCCION SAMUEL VILLANUEVA U.

TOTAL

Empresa Pacart Papel Peru SAC. Producto: Papel Higienico
Elaborado por: |Rule V. y Luis C. Metodo:
Aprobado por: [Hugo Villanueva U. Fecha:

Area Operaciones / Produccion [Responsable: Samuel Villanueva U.

UND PRODUCIDAS UND PROGRAMADAS [EFICACIA = UNIDADES PRODUCIDAS /
(PAQUETES/DIA) (PAQUETES/DIA) UNIDADES PROGRAMAS

o
-] -] - —
Rz Sle|x~|o|o] s fw|n|~ 5

30
PROMEDIO
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Empresa Pacart Papel Peria SAC. Producto: Papel Higienico
Elaborado por: |[Rule V. y Luis C. Metodo:
Aprobado por: Hugo Villanueva U. Fecha:

Area

Operaciones / Produccion

Responsable:

Samuel Villanueva U.

DIAS

H-H ACTUALES
(horas)

H - H REALES (horas)

EFICIENCIA = H-H ACTUAL / H-H
ESTIMADAS

ololm|~|a|a|s|w|n|-

PROMEDIO

Empresa

Pacart Papel Pera SAC.

Producto:

Papel Higienico

Elaborado por:

Rule V. y Luis C.

Metodo:

Aprobado por:

Hugo Villanueva U.

Fecha:

Area

Operaciones / Produccion

Responsable:

Samuel Villanueva U.

DIAS

EFICIENCIA

EFICACIA

PRODUCTIVIDAD

-] -
NSRS ESEINE

PROMEDIO
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