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RESUMEN
El presente desarrollo de tesis muestra una mejora en la productividad final a las principales
deficiencias de distribucion de los puestos de trabajo, equipos y maquinas en una empresa
dedicada al rubro metalmecénico, aplicandose distintos métodos y herramientas de
ingenieria industrial, con la finalidad de identificar la situacion actual y proponer distintas
opciones que permitan conseguir la solucion 6ptima; por lo tanto el objetivo principal de
esta tesis es implementar la 6ptima distribucion de planta con el método SLP (Planificacion
sistematica de distribucion en planta) para mejorar la productividad en el sub-area de
habilitado y produccion de la empresa EPIN S.A.C. Los métodos y herramientas que se
utilizaron para el desarrollo fueron el método SLP con sus respectivos diagramas, método
Guerchet, diagrama Pareto, causa y efecto, distancias recorridas, andlisis P-Q, relacion de
flujo y actividades, instrumento de validacion de la investigacion, y software CORELAP que
permitieron realizar una correcta recoleccion de datos respectivamente en cada una de las
etapas del desarrollo, obteniendo como resultado la productividad pre-test 0,1334 unidades
de producto sobre la hora hombre para la mano de obra; 0,0011 unidades de producto sobre
el costo en soles para la materia prima; 0,2999 unidades de producto sobre la hora maquina;
y productividad post-test 0,1578 unidades de producto sobre la hora hombre para la mano
de obra; 0,0011 unidades de producto sobre el costo en soles para la materia prima y 0,2531

unidades de producto sobre la hora maquina.

Se concluye que se logré un incremento porcentual del indice de productividad en 18,64%
de mano de obra; 18,50% en maquinaria y en la productividad materia prima, mantiene el
indice de productividad. Finalmente se confirma que con la aplicacion del método SLP se
mejord la productividad; consiguiendo a su vez el 85% de fiabilidad sobre el instrumento

aplicado.

Palabras clave: Distribucion de planta, optimizacion de recursos, Productividad, SLP

(Planificacion sistematica de distribucién en planta).
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ABSTRACT

The present thesis development shows an improvement in final productivity to the main
deficiencies of distribution of job positions, equipment and machines in a company dedicated
to the metalworking sector, applying different methods and tools of industrial engineering,
with the purpose of identify the current situation and propose different options to achieve
the optimal solution; therefore, the main objective of this thesis is to implement the optimal
distribution of the plant with the SLP method (systematic planning of distribution in plant)
to improve productivity in the sub-area of enabled and production of the company EPIN
S.A.C. The methods and tools that were used for the development were the SLP method with
their respective diagrams, Guerchet method, Pareto diagram, cause and effect, distances
traveled, P-Q analysis, flow and activities relationship, research validation instrument, and
CORELAP software that allowed correct data collection respectively in each of the stages
of development, obtaining as a result the pre-test productivity 0.1334 units of product over
man-hour for labor; 0.0011 units of product on the cost in soles for the raw material; 0.2999
units of product on the machine hour; and post-test productivity 0.1578 units of product on
man-hour for labor; 0.0011 units of product on the cost in soles for the raw material and
0.2531 units of product on the machine hour.

It is concluded that a percentage increase in the productivity index was achieved in 18.64%
of manpower; 18.50% in machinery and raw material productivity, maintains the
productivity index. Finally it is confirmed that with the application of the SLP method

productivity was improved; getting in turn 85% reliability on the applied instrument.

Keyword: Plant distribution, resource optimization, Productivity, SLP (Systematic layout

planning).
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