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Resumen

El presente trabajo de investigacion tuvo el objetivo de determinar en qué medida la
“APLICACION DE DISTRIBUCION DE PLANTA PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION, EMPRESA SNOW BOARDING
S.A.C., LIMA, 2022”., lo cual se expresara mediante el andlisis de sus dimensiones:
eficiencia y eficacia. El estudio de investigacion se realiz6 en base a que se encontro
retrasos durante la produccion que como consecuencia generan baja productividad
para la empresa. La investigacion cuenta con una metodologia de tipo aplicada,
enfoque cuantitativo, nivel explicativo y disefio cuasi-experimental, en tanto que la
muestra se basa en la cantidad de pantalones jeans durante 24 dias, asi mismo se
tiene como variables de investigacion distribucion de planta y la productividad. Para
una solucion a la problemética se desarrollaron 4 etapas: determinar el problema,

distribucién general, distribucién detallada y ejecucion de implementacion.

Los resultados concluyen que la aplicacion del modelo de la distribucion de planta
incrementd la productividad de produccién, lo cual se aprecia por el cambio en la
eficiencia de 79.75% a 93.46% y en el aumento de la eficacia de 78.85% a 94.38%;
todo ello se puede apreciar como resultado la mejora de la productividad de 62.88%
a 88.21%.

Palabras clave: distribucion de planta, productividad, eficiencia y eficacia.
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Abstract

The objective of this research work was to determine to what extent the
"APPLICATION OF PLANT DISTRIBUTION TO INCREASE PRODUCTIVITY IN THE
PRODUCTION AREA, SNOW BOARDING S.A.C. COMPANY, LIMA, 2022", which will
be expressed through the analysis of its dimensions: efficiency and effectiveness. The
research study was carried out on the basis that delays were found during production
that, as a consequence, generate low productivity for the company. The research has
an applied methodology, quantitative approach, explanatory level and quasi-
experimental design, while the sample is based on the number of jeans for 24 days,
as well as the research variables distribution of plant and the productivity. For a solution
to the problem, 4 stages were developed: determine the problem, general distribution,

detailed distribution and implementation execution.

The results conclude that the application of the plant distribution model increased
production productivity, which can be seen by the change in efficiency from 79.75% to
93.46% and the increase in efficiency from 78.85% to 94.38%; All this can be seen as
a result of improving productivity from 62.88% to 88.21%.

Keywords: plant layout, productivity, efficiency and effectiveness.
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Al investigar las problematicas internacionales, la presente investigacion se enfoca en
una entidad del sector industrial textil que ha iniciado operaciones el ordenamiento
para afrontar el panorama actual los centros empresariales tienen una fuerte
competencia en referencia a costos, por consiguiente, una de las falencias de las
empresas que pasan por alto es el disefio o distribucién, ocasionando mermas
acumulativas que posiblemente no se descubran con tanta facilidad pero se van

acrecentando con el pasar del tiempo.

En el ambito internacional encontramos en Latinoamérica, México a Orbia Advance
Corporation una industria quimica y textil una compafia que atraveso por problemas
de distribucion de planta contando con una demanda creciente a nivel regional y
mundial, las plantas de produccién Tlalnepantla - Bogota. Por otro lado, en México la
Consultora EMEX segun sefiala que el grupo Orbia debe cambiar y apostar por
modelos como atraccidn de talento, innovacion, invertir en investigacion, en mejorar
instalaciones, valorar al personal de trabajo y desarrollar nuevas fuentes
biodegradables para los productos (ORBIA, 2020, p. 2).

En el ambito nacional segiin COMEXPERU, el sector textil en enero 2022 creci6 un
31.1%, la competencia del sector continla en riesgo al analizar tanto exportaciones
como importaciones, observamos el verdadero beneficio que el libre comercio tiene
para el Peru: mas disponibilidad de mayor variedad de bienes sin restricciones,
incentivos a la competitividad empresarial y acceso sin barreras a mercados con
millones de potenciales clientes (COMEXPERU, 2022, p.4).

Sin embargo, en la empresa se ha observado que tiene una serie de falencias en la
produccion en los pantalones jeans lo cual genera demoras e incumplimiento. Por
consiguiente, es conveniente buscar una solucion de mejora y en efecto obtener un
incremento de productividad en el entidad empresarial SNOW BOARDING S.A.C. Las
falencias ocurren en el area de produccion de pantalones jeans donde se observa
diversos problemas. Por consiguiente, se procede a utilizar diagrama causa — efecto
también denominado 6-M en el cual se muestra todos los problemas durante la

produccion.
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MATERIA PRIMA

MANO DE OBRA

Mala ubicacién y Distancia de
desorden. herramientas.
Almacenamiento Fallas en el proceso
inadecuado productivo.
Srige S popichn Incumplimiento Falta de tratamiento
de maquinas.
de entregas. de residuos.

Maquinaria falta
de mantenimiento.

Falta de calibracion
de equipos.

MEDICION

MAQUINARIA

Figura 1. Diagrama de Ishikawa.

Fuente: elaboracion propia.

Residuos de
materiales.

MEDIO AMBIENTE

BAJA

PRODUCTIVIDAD
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Se observa 12 problemas resaltan perjudicando la productividad los mas resaltantes

los elementos: incumplimiento de entregas, error humano, fallas en el proceso, la mala

ubicacion y desorden.

Tabla 1. Puntuaciones de Pareto

Nro. CAUSAS Frecuencia | nronencd | Porcentaje Porcentale | g4 o
C3 | Mala ubicacion y desorden. 18 18 16.82% 16.82% 80%
C4 | Aimacenamiento inadecuado. 17 35 15.89% 32.71% 80%
C2 | Fallas en el proceso productivo. 17 52 15.89% 48.60% 80%
C9 | Incumplimiento de entregas. 17 69 15.89% 64.49% 80%
C1 | Distancia de herramientas. 13 82 12.15% 76.64% 80%
CS | Errores humanos. 4 86 3.74% 80.38% 80%
C7 | Tiempo de preparacion de maquinas. 4 90 3.74% 84.12% 80%

C10 | Falta de calibracion de equipos. 4 94 3.74% 87.86% 80%

C12 | Falta de tratamiento de residuos. 4 98 3.74% 91.60% 80%
C6 | Bajo personal. 3 101 2.80% 94.40% 80%
C8 | Maquinaria falta de mantenimiento. 3 104 2.80% 97.20% 80%

C11 | Residuos de materiales. 3 107 2.80% 100.00% 80%

TOTAL 107

Fuente: elaboracion propia.

Se observa, que las falencias principales fueron valorizadas representan 76.64%.
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Figura 2. Diagrama de Pareto.

Fuente: elaboracion propia.
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Se observa, principalmente falencias que representan 76.64% en la empresa en
estudio. Por consiguiente, se establece realizar una matriz de correlaciéon y

estratificacion en los anexos 4-5.

El trabajo de investigacion expresa el problema principal: ¢de qué manera la
aplicacion de la distribucion de planta incrementara la productividad en el area de
produccion, empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022. ?, asi mismo, con
respecto a los problemas especificos plantearon de la forma siguiente: ¢de qué
manera la aplicacion de la distribucion de planta incrementara la eficiencia en el area
de produccioén, empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022.? y ¢de qué manera
la aplicacion de la distribucion de planta incrementard la eficacia en el area de
produccion, empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022.?

Respecto a la justificacién tedrica del trabajo de investigacion es gracias a las
definiciones tedricas conseguidas por medio de los autores investigados relacionados
con la variable independiente MUTHER (1981), distribucién de planta método de
ordenamiento o reordenamiento de area colindantes donde se desarrolla actividades
se puede adaptar segun la necesidad e importancia al proceso realizado factores de
maquinaria, personal operativo, materiales y verificando que se trabaje de forma
adecuada en sus areas de trabajo. Generando variaciones en la variable dependiente
MARTINEZ (2007), la productividad resultante se expresa si es beneficiosa
manejando las materias fabricando un determinado bien o brindando un servicio
ofrecido. Se logra comparar los datos de variable independiente con respecto a
variable dependiente, por consiguiente, analizar resultados del antes y después del
departamento de produccién del entidad SNOW BOARDING S.A.C.

Justificacidn practica presenta una investigacion para establecer estandares para asi
mejorar la productividad, disefiando asi un diagrama de recorrido, implementando una
buena distribucion en planta junto con la gestion visual permanente, este trabajo de
investigar se realiz0 para determinar la importancia de distribucién de planta para las
industrias empresariales las mejoras realizadas traeran un correcto ordenamiento que

ofrezca mayor seguridad para los trabajadores e incrementar asi la productividad.

14



Respecto a la justificacion econdmica busca mejorar su productividad del entidad
SNOW BOARDING S.A.C. Se brinda diferentes elecciones que solucionaran falencias
del area de produccion y emplea metodologia de distribucion de planta que disminuye
falencias que no generan ninguna utilidad a la produccién, reduciendo tiempos
muertos, sobrecostos de fabricacion y busca generar beneficios en la productividad,
eficiencia y eficacia, los resultados nos permitiran alcanzar un mejor indice de costo -

beneficio para la empresa.

Finalmente se plantea los objetivos de la investigacion, por consiguiente, el objetivo
general es Determinar de qué manera la aplicacion de la distribucion de planta
incrementara la productividad en el area de produccion, empresa SNOW BOARDING
S.A.C., Lima, 2022. Ademas, en la misma linea se plantea los siguientes objetivos
especificos: Determinar de qué manera la distribucion de planta incrementara la
eficiencia en el area de produccién, empresa SNOW BOARDING S.A.C. Lima, 2022.
Y Determinar de qué manera la aplicacion de la distribucion de planta incrementara la
eficacia en el area de producciéon, empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022.
Por expuesto ultimamente, la planeacién en el hipétesis general sefiala: La aplicacion
de la distribucién de planta incrementa la productividad en el area de produccion,
empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022. Asimismo, se plantea las siguientes
hipétesis especificas: La aplicacion de la distribucidén de planta incrementa la eficiencia
en el area de produccion, empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022. Y La
aplicacion de la distribucion de planta mejora la eficacia en el area de produccién,
empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022. Anexo 6-7 se evidencia la matriz

de coherencia y operacionalizacion.
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Los antecedentes de investigacion proporcionan informacién, realizada a nivel

internacional y nacional, los cuales se muestran en las siguientes lineas.

Como antecedentes internacionales en la presente investigacion PEREZ (2020), su
objetivo es solucionar los problemas de orden en la produccion. La investigacion
desarrolla una metodologia tipo propositivo, posee enfoque cuantitativo y posee
disefio no experimental. Su finalidad es ordenar los procesos de produccion, puestos
de trabajo no determinados, reducir tiempos estandar en las actividades de sus
procesos y mal ordenamiento de maquinas por el poco espacio. La investigacion
utiliza la metodologia distribucion en planta para optimizar procesos. Se concluye la
nueva distribucion de planta logra incrementar el rendimiento productivo de lacteos, el
nuevo disefio de planta aumentara la mano de obra para asi optimizar la calidad de
los productos, implementacién de maquinaria para aumentar la productividad, eliminar
operaciones en transportes innecesarios y se mejorara la jornada laboral de 9 horas

pasando a ser de 8 horas.

Para CASTRO Y GALINDO (2018), la finalidad es brindar alternativas de solucion se
desarroll6 nuevos disefios e distribuciones del departamento de congelados. La
averiguacion desarrolla una metodologia tipolégica propositiva, tiene enfoque
cuantitativo y posee disefio no experimental. El objetivo es optimizar la produccion,
transporte de mercancias, abastecimiento he clasificacion de puestos
de labores, normas de seguridad. Se concluye que la compafia debe situar en el
distrito Funza, por medio de resultantes se logra una valoracion de la técnica AHP
son bastante beneficioso, se localiza con una proximidad a los compradores 46.5%,
colindando con la central de ventas, administracion, reduccion en el tiempo (min) de
10.52% lo que demostrd que el proyecto de disefio e estructuras es viable y logrando

una rentabilidad para la compafia.

Para AGUILAR (2017), tiene como objetivo solucionar las falencias de falta de espacio
y cubrir la demanda. La investigacion desarrolla una metodologia tipo propositivo,
tiene enfoque cuantitativo y posee disefio no experimental. Su finalidad fue mejorar su
nueva linea de productos y maquinaria no operativa la cual no funciona, la propuesta
del disefio infraestructural ofrece una mayor capacidad para la produccion y asi
disminuir las distancias innecesarias, una correcta ubicacion de oficinas, almacenes,
energia eléctrica y sanitarios accesos. Se concluye plantear una nueva linea modelos

Buller y Linner 12, aplicando metodologia SLP, aument6 la productividad de 31% a

17



53%, ademas evacuaron que utilizar de manera apropiada la metodologia distribucion
en planta, el sistema SLP y teniendo en cuenta las normatividades vigentes a la

actualidad en el rubro de fabricacion de autobuses.

Para CARDENAS (2017), su finalidad es proponer un nuevo disefio distribucion en
planta y los ambientes de trabajo. La investigacion desarrolla una metodologia tipo
propositivo, tiene enfoque cuantitativo y posee diseiio no experimental. El objetivo fue
mejorar con una nueva instalacion se calculd y escogié un layout 6ptimo al entorno de
la entidad empresarial. Se concluye en la utilizacion metodologia SLP que se encarga
de identificar, analizar las actividades del area de trabajo, reordenar disposiciones del
area de produccidn, calcular el espacio de operaciones minimo necesario, recorridos,
traslados y se evalla relaciones entre areas de trabajo. Con la base de datos se
usaron diferentes algoritmos y consiguiendo diversas alternativas de distribucion de

planta calculadas y establecer la mejor opcion.

Para MARTINEZ (2017), su objetivo es disefiar una nueva distribucién adecuada en
espacios del area para mejorar productividad. La investigacion desarrolla metodologia
tipolégica aplicada, tiene orientacidon cuantitativa, posee esquema no experimental,
tiene una significancia explicativa y respecto al alcance temporal longitudinal. Su
finalidad es organizar las operaciones industriales y un funcionamiento apropiado de
maquinarias para mejorar el volumen de productividad, mejorar la competitividad a la
creciente demanda actual y también para futuras industrias siderdrgicas. Los
resultados obtenidos sobre la implementacion mejoran la produccion, los espacios y
transados de la empresa. Se concluye la implementacion logra mejorar los transados
en espacios de trabajo Post Test 36.07% y con respecto Pre Test 28.20%, la
aplicacion del disefio y mejoramiento de distribucidén de planta consigue interconectar
con mayor fluidez las areas de produccion y proporcionando un 6ptimo recorrido al

personal desarrollando su trabajo.

Para RIVERA Y ASSIA (2017), teniendo como objetivo disefiar una planta que
solucione el aumento de pedidos. La investigacibn posee una orientacion
metodoldgica tipo propositivo, tiene enfoque cuantitativo y posee disefio no
experimental. Su finalidad fue adaptarse a cambio de volumenes de produccion,
eliminando cuellos de botellas, mejorar la fluidez de procesos, establecer, controlar

tiempos, no generar sobrecostos, tiempos muertos y reprocesos. Se concluye que el
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nuevo disefo de planta aumenta el volumen productivo antes de aplicar la propuesta
se fabricaron 200 unidades de galleta de alfajor e después de realizadas las mejoras
la produccion incremento 800 unidades diarias, se consiguié eliminar traslados
innecesarios se logré6 una circulacion fluida del personal, producto terminado

ahorrando asi recursos eléctricos, materiales, hora hombre y maquina.

Como antecedentes nacionales de investigacion se tienen GIUTTARI (2021), la
finalidad es determinar el disefio y distribucion en plantas consigue cambios
significativos en la productividad. La investigacion posee una orientacion metodologica
tipologica aplicado, tiene orientacion cuantitativa, posee esquema experimental y tiene
un nivel explicativa. El objetivo es corregir los problemas presentes en la fabricacion
de estructuras metalmecéanicas y el disefio de la distribucion inadecuada. Conclusion
el proyecto es viable se logra solucionar los problemas de la empresa metalmecanica,
incrementd el volumen de productividad Post Test 81.19% a comparacion del Pres
Test 69.09%, la eficiencia Post Test 97.38% a comparacion de su Pres Test 94.04%
y con respecto a eficacia Post Test 83.33% a comparacion de su Pres Test 73.63%
se demuestra que aplicar un nuevo disefio e distribucion en plantas acrecientan la

productividad.

REBAZA (2021), tiene como objetivo establecer que utilizar metodologia distribucion
en planta logra aumentar productividad. La investigacion desarrolla una metodologia
tipo propositivo, tiene enfoque cuantitativo y posee disefio no experimental. Su
finalidad fue solucionar el mal disefio de planta que generaba desorden, sobretiempos
en recorrido, retraso trasladando herramientas y la mejora de seguridad para
desarrollar las actividades de produccion. La propuesto del nuevo disefio en
distribucién de planta, utiliza método de guerchet para calcular areas de espacios o
superficie y la metodologia SLP para ubicar optimamente los recorridos de
actividades, maquinaria y traslado de materiales. Se concluye con relacion a
productividad de servicios ejecutados del escenario inicial 47% respecto al escenario
después 59%, la eficiencia de reparaciones realizadas del escenario inicial 43%
respecto al escenario después 59% y la eficacia escenario inicial 37.21% y respecto

al escenario después 25.53%.
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Para HEREDIA Y RAFAEL (2020), la finalidad es establecer que utilizar la
metodologia distribuciéon en planta logra conseguir cambios significativos de
productividad. La investigacion desarrolla una metodologia tipolégica aplicado, tiene
orientacion cuantitativa, posee esquema experimental y tiene como nivel la explicativa.
Su objetivo es solucionar las falencias presentes en la productividad utilizando la
metodologia distribucion de plantas. Se concluye el proyecto es factible, porque se
solucionaron los problemas de traslados, espacios, estableciendo correctos recorridos
para las actividades de trabajo, se incrementd la eficiencia Post test 67.07% a
comparacion del Pres test 60.28%, con respecto a eficacia Post test 100% a
comparacion del Pres test 84.44% y la productividad Post test 67.04% a comparacion
del Pres test 51.09%.

Para RIVEROS (2017), su objetivo es establecer que utilizar la aplicacion de
distribucion en planta aumenta productividad. Esta investigacion posee una
orientacion metodolégica tipo aplicado, tiene orientacion cuantitativa, posee disefio
experimental y tiene un nivel explicativo. Su finalidad es mejorar la capacidad de
produccién en la envasadora dedicada a la fabricacion de agua de mesa ozonizada
mediante la utilizacibn metodoldgica de distribucion en plantas. Se concluye en utilizar
distribucion en planta aumenta los voliumenes productivos y el nivel eficiencia de la
compafia embotelladora, la implementacién distribucion de planta productividad Pre
test 77% con respecto al Post test 88% se consigue aumentar en 14% y la situacién
de eficiencia Pre test 85%, al Post test 96% se consigue aumentar en 13%, lo que

demuestra que el trabajo realizado cumplié los objetivos.

Segun NAVARRETE Y QUILLI (2016), Su objetivo es el reordenamiento en plantas
en funcion a la distribucion actual. La investigacion posee una orientacion
metodoldgica tipo aplicado, tiene enfoque cuantitativo, posee disefio experimental y
tiene un nivel explicativo. Su finalidad es aumentar las estaciones de trabajo utilizando
técnicas de distribucion y disefio de planta, logrando minimizar recorridos de
desplazamiento, fluidez al trasladar materiales, satisfaccion y seguridad. Se utilizo
distribucion en planta considerando el ordenamiento primario del area inspecciones
para asi facilitar los traslados de maquinarias y herramientas de trabajo, respecto al
cumplimiento y seguridad aumentaron notablemente. Se concluye la distribucion

implementada tipo hibrida, ya que se acomoda a un tipo servicio, efectuar
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inspecciones y re-inspecciones. Se concluye que la utilizacion de optimizacion de
colas y aplicaciéon de redistribucién mejoran distancias recorridas se redujeron los
desplazamientos de planta en 252.4 a 215.9 metros y con respecto eficacia Pre test

33.33% al ejecutar la implementacion reordenamiento Post test 100%.

Para HUILLCA Y MONZON (2016), su finalidad establecer que la propuesto del nuevo
disefio en distribucion de planta, 5s e mantenimiento consigue cambios significativos
de la productividad. La investigacion posee una orientacion metodolégica tipo
propositivo, tiene enfoque cuantitativo y posee disefio no experimental. Su finalidad
es solucionar las dificultades como el incumplimiento para lograr cumplir la demanda,
asimismo, la distribucion inadecuada de planta de las areas de trabajo creando gastos
no proyectados y ocasionando un indice de accidente dentro de la entidad
empresarial. Se concluye que el proyecto genera beneficios, porque se solucionaron
los problemas graves en las areas de ensamble, trazado, estableciendo correctos
espacios para desarrollar sus actividades de trabajo y obtuvieron una mejor fluidez de
recursos. Incrementaron los volumenes de produccion de los hornos fijos 36% a 52%
y respecto a los hornos temporales de 19% a 49% cumpliendo asi los objetivos del

proyecto.

El marco tedrico en disposicién en planta referente a variables independientes, se
define:

MUTHER (1981), el ordenamiento de factores se administra éptimamente para la
elaboracién en ciertos articulos e bienes para estos ser ofertados, manteniendo una
apropiada conexion operacional o tramo a ser recorrido entre las zonificaciones
operacionales. Por consiguiente, como menciona el autor se debe utilizar
adecuadamente los espacios de trabajo, maquinaria de operaciones, relacionar las

areas de proceso para reducir tiempos.

La distribucion de planta se enfoca en identificar falencias, ubicar recorridos
innecesarios, optimizar espacios adecuados para el funcionamiento de maquinas,
eliminar traslados innecesarios, ordenar o reordenar procesos segun sea el caso,
busca disminuir costos, incrementar la productividad y brindar seguridad para el
personal de trabajo. Asimismo, “En el caso de la distribucién de planta posee dos
objetivos, aumentar la productividad y reducir costos” (FUENTE y FERNANDEZ, 2005,

p.3).
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DIAZ, JARUFE y NORIEGA (2014), los factores operacionales deben situarse de
manera ordenada mecanica o fisica de tal manera que los procesos y maquinas logren
generar cambios favorables, brindando seguridad y disminuir gastos econémicos para

asi alcanzar los objetivos que se quiere alcanzar.
En el anexo 8,9,10 y 11, se muestran las tipologias de disposicion de plantas.

MUTHER (1981), disposicion fija: estd enfocada en tener las estaciones en solo una
zona fijamente. Distribucion por proceso: consiste en tener las actividades que poseen
un tipo de semejanza a un proceso con similitud se juntan. Distribucion por producto:
los materiales son constantes, la unidad producida se traslada por las diversas areas
divididas un tras del otro consecutivamente. Distribucion por célula de trabajo: consiste
en tener un método en linea y trasladar el producto por lotes de uno en uno, por ende,
en cada proceso las colas son minimas. Ademas, el orden de los factores requiere un
conocimiento en la distribucion de planta implicado un adecuado disefio o distribucion
del proceso estd integrado por estos factores: material, hombre, maquina,

movimientos, edificios, servicio, espera, cambio y medio ambiente.

ALPALA vy otros (2018), disefiar una distribucién de planta debe incorporar poseer
flexibilidad a cambios, analizar procesos, productos, factores limitantes, areas
relacionadas o préximas segun la importancia, espacios de desplazamiento, y generar

alternativas de solucion a las falencias.

En el anexo 12, se visualizard el método utilizado para efectuar los calculos
requerimientos de areas o zonas de operaciones, las cuales son las siguientes:
método guerchet: también conocido como espacio ocupado detallada
minuciosamente la informacibn en maquinas y equipos, con estos detalles
obtendremos valorar los requerimientos de espacio que se necesiten, teniendo
presente el nimero de trabajadores, las instalaciones con m2 adicional generan un
costo, por consiguiente, se puede emplear la totalidad de los espacios en desuso o
libres generando mejoras de esta forma. Recursos Humanos: Tiene como finalidad el
bienestar del personal y ambiente laboral. Diagrama relacional de actividades:
muestra relacion de areas o lugares de servicios con relacion a otras areas de trabajo.
Se utiliza para determinar cercania o proximidad para reflejar la importancia de cada
area y minimizar desplazamientos. El Sistema layout: Afirma que el objetivo es

analizar, resolver problemas, el disefio de planta brinda posibles alternativas de
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solucionar falencias en produccién de manera apropiada analizando los aspectos

econdmicos y tiempo.

SUHARDINI, SEPTIANI y FAUZIAH (2017), el sistema SLP se aplica para optimizar
traslados, flujo de materiales, ordenamiento de procesos, instalacion de maquinaria,
mejorar la cantidad y tiempo de produccion o servicio brindado. Ademas, WATANAPA
y WIYARATN (2018), el SLP se utiliza para modificar los disefios de distribucién de
plantas, se plantea realizar cambios en la distribucion antigua y se brinda una nueva
distribucion mejorada donde se desarrollara las actividades de trabajo y las

instalaciones de maquinarias.

Espacio utilizado: también conocido método guerchet afirma que los problemas de
productividad pueden ocasionarse a falta de espacios maniobrables en planta, lo
mencionado es un factor generador de peligro a la salud, seguridad del personal
limitando espacios de trabajo. Ademas, los espacios no utilizados resultan costosos,
ya que forman lugares innecesarios para los operarios. Asimismo, el método guerchet
estd conformado por: maquinaria, material, servicios secundarios, ordenamiento de
puestos de trabajo y reestructuracion de éareas. Ademas, la reduccién de la
productividad también puede ser provocada por el espacio insuficiente de la planta,
ya que se podria generar una inseguridad para la salud y seguridad a los personales
al limitarse el espacio propio. Por otro lado, el espacio excesivo resulta ser dispendioso
porque genera el aislamiento innecesario entre los trabajadores (CASTRO, 2018, p.4).

La féormula planteada segun los autores es la siguiente.

E.U.A.

M.G.=
G E.U.P.

Donde:

E.U.A.: Espacio utilizado actual.
E.U.P.: Espacio utilizado propuesto.

Diagrama de relacion de actividades: “Indica el traslado de recursos, operacion o
manejo de maquina, detallando trayectos de distancia y toma de tiempos. Ademas,
las actividades poseen una simbologia que indica que operacion se lleva a cabo por
area de trabajo” (MUTHER, 1981, p.19). Ademas, “Consiente en examinar de forma
gréfica las operaciones segun sea sus valores de cercania se toma como valor de

proximidad al trayecto de traslado, entonces el diagrama representa las necesidades
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de reducir las distancias entre las zonas de labores” (DIAZ, JARUFE y NORIEGA,
2014, p.306).

La formula planteada segun los autores es la siguiente.

D.R.A.
D.R.P.

D.R.A.=

Donde

D.R.A.: Distancia Recorrida Actual.
D.R.P.: Distancia Recorrida Programada.

Como segunda variable dependiente tenemos la productividad definiéndose,
ADEMMER vy otros (2017), es controlar el volumen de recursos que se utiliza para
obtener un bien o servicio a un determinado costo y calidad adecuada para el
consumidor. Ademéas, URUENA y MORENO (2019) la productividad mide el progreso
competitivo, sefialando que la organizacion administre los materiales a disposicion
para generar resultados orientados a un resultado. Es decir, la productividad se logra
medir por intermedio de eficiencia sobre eficacia de elementos empleados para
obtener un objetivo trazado en un tiempo establecido.

La productividad es un indicador que refleja el uso de recursos econémicos en la
produccioén de bienes y servicios; la relacion entre los recursos convertidos para usar
y los productos obtenidos, y que los recursos humanos, capital, conocimiento, energia
y otros recursos son la eficiencia de producir bienes y servicios en el mercado
(MARTINEZ, 2007, p. 2).

La férmula planteada segun los autores es la siguiente.

Productividad = Eficiencia x Eficacia.

El incremento de productividad en entidades publicas o privadas influyen los recursos
empresariales tales como personal o procesos, podemos definir como buena
utilizacién de materiales o insumos, correcto uso de maquinaria y poder identificar los
tiempos muertos donde esta ocurriendo e tomar medidas correctivas. La productividad

posee dos Unicos indicadores: de eficiencia y de eficacia.

La productividad se encuentra conformada por 6rdenes dimensionales logrando
sefalarse al eficiencia definiéndose, HOCES y ZELENYUK (2019), es el optimo
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manejo de materiales a disposicion de generar los maximos resultados sobre los

minimos materiales a disposicion.

Eficiencia, rendimiento y aprovechamiento miden, respectivamente, el grado de
utilizacion de la mano de obra, del capital y de las materias primas. No son otra cosa
que la relacion entre la productividad parcial real de cada uno de esos recursos y la
que se esperaba (estandar) [...] es una medida del grado de utilizacién de un recurso
y puede expresarse como una relacion de tiempos o de cantidades producidas
(CARRO y GONZALEZ, 2012, p. 6).

La férmula planteada segun el autor es la siguiente.

N.H.R.

—_ 0
N T, < 100%

Ef

Ef: Eficiencia

N.H.R.: Numero de horas realizadas en produccion de pantalones jeans.
N.H.T.: Numero de horas totales en produccion de pantalones jeans.
Medicién: Diario.

La productividad se encuentra conformada por una serie de dimensiones entre las se
puede mencionar a la eficacia definiéndose. Es lograr alcanzar los resultados, los
objetivos establecidos y programados. Asimismo, “la eficacia contempla el
cumplimiento de objetivos, sin importar el costo o el uso de recursos. Una determinada
iniciativa es mas o menos eficaz segun el grado en que cumple sus objetivos, teniendo
en cuenta la calidad y la oportunidad y sin tener en cuenta los costos” (MOKATE,
2000, p. 3).

La férmula planteada segun el autor es la siguiente.

C.U.R.
C.U.P

Ea = x 100%

Ea: Eficacia
C.U.R.: Cantidad de unidades realizadas en produccién de pantalones jeans.
C.U.P.: Cantidad de unidades programadas en produccion de pantalones jeans.

Medicioén: Diaria.
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METODOLOGIA
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3.1. Tipo y disefo de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

Es aplicado “establece los medios para cubrir las necesidades concretas y la
investigaciébn esencial aborda el razonamiento para entender puntos de los
fendmenos” (CONCYTEC, 2018, p. 7). Es aquella investigacion de tipo aplicado, que
tiene como finalidad ofrecer soluciones a un determinado problema o inconveniente
se establece un tiempo (HERNANDEZ y MENDOZA, 2018).

3.1.2. Enfoque de investigacion

El trabajo cuenta con enfoque cuantitativo, porque busca mejorar la fabricacién de
pantalones jeans. El enfoque cuantitativo emplea recolectar y analizar los datos para
dar solucion a las interrogantes del analisis en investigacion, examinar la hipotesis
planteada, confianza en la valorizacion numérica y la utilizacion estadistico
(HERNANDEZ y MENDOZA, 2018).

3.1.3. Disefio deinvestigacién

ARISPE y otros (2020), el disefio cuasi-experimental pude manejarse la variable
independiente, aquellos datos presentes son no aleatorios. Este disefio se utiliza en
situaciones reales permitiendo comparar resultados del estudio previo y posterior de

la variable para poder observar si la aplicacion permitira realizar cambios importantes.

3.1.4. Nivel de investigacion

Se cuenta con un nivel explicativo VALDERRAMA (2013), en este nivel trabajamos la
hipétesis inicial, que sostienen los principios de sucesos 0 anomalias. Por lo ende, el
actual trabajo de investigacion quiere averiguar formas en como se lograra mejorar la
productividad y esto debido a la investigacion de los métodos de trabajo para mejorar

la situacion encontrado a la inicial.
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3.2. Variables y operacionalizacion

3.2.1. Variable independiente: Gestion de inventarios

Definicion conceptual

“La distribucion de planta es el ordenamiento fisico de los factores como hombre,
maquina y materiales de una fabrica verificando que se adecuen los espacios para el

libre trénsito de los factores ya mencionados” (MUTHER, 1981, p.13).

Definicion operacional

La disposiciéon en plantas se medird aplicando calculos en formulas que permitan
encontrar el indice de método-guerchet e indices de diagramas relacionales de
actividades.

Dimensioén 1: Método Guerchet

La reduccion de la productividad también puede ser provocada por el espacio
insuficiente de la planta, ya que se podria generar una inseguridad para la salud y
seguridad a los personales al limitarles el espacio propio. Por otro lado, el espacio
excesivo resulta ser dispendioso porque genera el aislamiento innecesario entre los
trabajadores (CASTRO, 2018, p. 4).

Donde:
E.U.A.: Espacio utilizado actual.
E.U.P.: Espacio utilizado propuesto.

Dimension 2: Diagrama relacional de actividades

Consiente en examinar de forma grafica las operaciones segun sea sus valores de
cercania se toma como valor de proximidad al trayecto de traslado, entonces el
diagrama representara las necesidades de reducir las distancias entre las zonas de
labores (DIAZ, JARUFE y NORIEGA, 2014, p.306).
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D.R.A.=

Donde:
D.R.A.: Distancia recorrida actual.
D.R.P.: Distancia recorrida programada.

3.2.2. Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual

La productividad es un indicador que refleja que tan bien se estan usando los recursos
de una economia en la produccion de bienes y servicios; traducida en una relacién
entre recursos utilizados y productos obtenidos, denotando ademas la eficiencia con
la cual los recursos humanos, capital, conocimiento, energia, etc., son usados para

producir bienes y servicios en el mercado (MARTINEZ, 2007, p.2).
Definiciones operacionales

La productividad es medida a partir eficiencia, eficacia; para ello se necesita

establecer aquellos indicadores en eficiencia y eficacia.

Dimension 1: Eficiencia

Eficiencia, rendimiento y aprovechamiento miden, respectivamente, el grado de
utilizacién de la mano de obra, del capital y de las materias primas. No son otra cosa
que la relacion entre la productividad parcial real de cada uno de esos recursos y la
gue se esperaba (estandar) [...] es una medida del grado de utilizacidon de un recurso
y puede expresarse como una relacién de tiempos o de cantidades producidas
(CARRO y GONZALES, 2012, p. 6).

N.H.R.

T 0
N T * 100%

Ef

Ef: Eficiencia
N.H.R.: NUmero de horas realizadas en produccion de pantalones jeans.
N.H.T.: Niumero de horas totales en produccion de pantalones jeans.
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Medicién: Diario
Dimensién 2: Eficacia

“La eficacia contempla el cumplimiento de objetivos, sin importar el costo o el uso de
recursos. Una determinada iniciativa es mas o menos eficaz segun el grado en que
cumple sus objetivos, teniendo en cuenta la calidad y la oportunidad, y sin tener en
cuenta los costos” (MOKATE, 2000, p. 3).

S 0
cup *100%

Ea: Eficacia

C.U.R.: Cantidad de unidades realizadas en produccion de pantalones jeans.
C.U.P.: Cantidad de unidades programada en produccion de pantalones jeans.
Medicion: Diaria.

3.3. Poblacion, muestray muestreo

3.3.1. Poblacion

NAUPAS y otros (2018), define como las unidades en analisis, que tienen dentro las
propiedades adecuadas a estudiar. Estos elementos tienen la posibilidad de ser
personas, objetos, aglomeraciones que muestran las propiedades requeridas para la
averiguacion. Este trabajo la poblacion sera la fabricacion de pantalones-jeans del
entidad empresarial SNOW BOARDING S.A.C., localizada distrito de Ate, contexto
temporaneo esta conformado de 24 dias previos octubre-noviembre 2021 previos al

Pre Test y posteriores abril-mayo 2022 Post Test a la implementacion.

Criterios de seleccion

Criterio de inclusién
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La zonificacion es la produccion se han considerado a pantalones jeans del entidad
SNOW BOARDING SAC estara valorada la productividad en el contexto 24 dias
previos — posteriores e considerando 5 fechas habilitadas.

Criterios de exclusion

No se incluyen fechas sabados, domingos — feriados, ya que en esos dias los
empleados no laboran.

3.3.2. Muestra

ARISPE y otros (2020), Aquel subconjunto de asuntos de la poblacion en esta etapa
se recopilan informes registrales del trabajo permitiendo tomar mejores tiempos,
recortar costos y ayudar a la exactitud y claridad de las referencias registrales
obtenidos. Cabe sefialar, que la muestra del trabajo esta constituida a base de
fabricacion de pantalones jeans del area en analisis del entidad SNOW BOARDING
SAC, durante el periodo 24 dias previos y posteriores a la implementacion en
mejoramiento. Contexto temporal intervalos octubre-noviembre 2021 previamente e

abril-mayo 2022 posteriormente.

3.3.3. Muestreo

NAUPAS y otros (2018), es una manera que consiente en seleccionar los elementos
en analisis o estudio que constituirdn el muestro, tiene como objetivo recopilar datos
importantes para el estudio a efectuar. La investigacion realiz6 muestreo no-

probabilistico a juicio segun el indagador.

3.3.4. Unidad de analisis

ESCOBAR, (2019), posee diversos tipos y se enfoca en las finanzas, individuos,
politologia, anomalias centradas en el medio ambiente, previos y posteriores segun
sea el caso, por consiguiente, permitiendo brindar soluciones de manera positiva
segun la orientacion que del andlisis en estudio. Cabe resaltar, este trabajo la unidad

en analisis corresponde a un item.

3.4. Teécnicas e instrumentos de recopilacion de datos
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3.4.1. Técnicas

HERNANDEZ y DUANA (2020), técnicas establecidas, herramientas a juntar los
elementos 0 medios que permitan ejecutar una investigacion. La técnicas y métodos
en este trabajo de investigacion a manera de tener claros los procedimientos a realizar
del entidad empresarial SNOW BOARDING SAC.

3.4.2. Instrumentos

Ficha de recopilacion de datos

HERNANDEZ y DUANA (2020), periodo en el cual inspeccionan la informacion y
examinan antecedentes proporcionando conclusiones y apoyando a tomar de
elecciones. Cabe resaltar, que el instrumento permite obtener informacion, observar
la evolucién de las variables conteniendo precisamente el nivel en importancia e

evaluar el mejoramiento logrado con los métodos aplicados.

Base de datos

ESPINOSA (2020), recabar informacion resaltante pasara a ser analizada y proponer
elecciones metodoldgicas para (entender el problema, entender la agrupacion de los
datos, examinacion de datos, valorizacion y aplicacion) para lograr una modelacién de
subgrupos. Cabe sefialar, que el instrumento nos permite manejar, cuantificar,
inspeccionar acciones ejecutadas de forma metdodicas, analizar la base de informacion
necesaria de la entidad empresarial, conseguiremos realizar la lista de controles de la
fluctuaciébn de demanda, costes entre otros contextos afines con las problematicas

para aplicar una distribucion en planta.

3.4.3. Validez y confiabilidad de instrumentos

Validez
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CAMELO (2019), su finalidad establecer un valor con precision del instrumento de
evaluacion de férmulas planteadas y aplicadas con fundamentos metodolégicos
disefiado y validando competencias. Cabe resaltar, la evaluacién, la exactitud del
instrumento de medicidn este procedimiento es importante, ya que los resultados
obtenidos explican la situacion sobre los cambios efectuados. CAMELO (2019), la
validez busca determinar correlacién sobre la informacién del ensayo y delimitar un
manejo bueno del juicio o ideas. Cabe sefalar, estos instrumentos deben estar

apropiadamente fundamentados para ser aprobados.

Se obtuvo la validez por intermedio del juicio de expertos que CAMELO (2019),
instaurar una concordancia sobre desempefios del ensayo o demas razonamientos
los cuales conforman indicadores transcendentales del contexto en indagacion, cabe
sefialar, que establece los niveles en el cual el contexto esta relacionada respecto a
la variable. por consiguiente, se utilizara el criterio en expertos del Escuela Profesional
de Ingenieria Industrial, quienes examinaran y certificaran aprobando el instrumento

de medicion; esto se evidencia mediante la siguiente tabla:

Tabla 2. Validez

Validador Grado |Especialidad | Resultado

Jorge Rafael Diaz Dumont Doctor Ingenlgro Aplicable
Industrial

Jorge Lazaro Franco Medina Doctor Iﬂgenlafro Aplicable
Industrial

Gustavo Montoya Céardenas Magister Iﬂgenlafro Aplicable
Industrial

Fuente: elaboracion propia.

Confiabilidad

CAMELO (2019), la fiabilidad posee como propdésito formar estabilidad-consistencias
de los ensayos elaborados, se refiere a elaborar de manera precisa, parecida o
idéntica a un previo planteamiento ya disefiado. Cabe resaltar, se manejaran registros
de productividad siendo estos datos de procedencia de férmulas matematicas con

resultantes invariables, siendo la confiabilidad del 100%.
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3.5. Procedimientos

Situacion inicial de la empresa

La empresa SNOW BOARDING SAC, fundada un 15 noviembre del afio 1997,
ofreciendo productos textiles a diferentes sectores nacionales. Su finalidad es brindar
a los clientes prendas de calidad, exclusivas e innovaciones de disefios vanguardistas
en la industria textii SNOW BOARDING S.A.C. cuenta con diversas marcas como:
parada-111, BELLTON'S-GORDON&SMITH o también reconocido G&S estas marcas
poseen diferentes modelos variados en jeans, casacas, camisas Yy franelillas (polo).
Asimismo, a lo mencionado anteriormente tendremos un enfoque centrado en el area
de produccion de pantalones jeans, se mencionara la informacién mas resaltante en

la siguiente tabla.

Tabla 3. Informacién de la empresa

Informaciéon  Datos

Nombre SNOW BOARDING S.A.C.

Nombre Parada 111 Original Jean'S - BELLTON'S -
Comerciales @ GORDON & SMITH

RUC 20379288449

Actividad .

econdmica Productos textiles

Domicilio Cal. los Talladores Nro. 491 — Ubr. El
fiscal artesano — Ate.

Telefono 4368594

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 3. Ubicacién en el mapa.
Fuente: Google Maps (2022).

Mision

Es una empresa comprometida en lograr satisfacer, cumplimento de expectativa en
nuestros clientes consumidores, elaborando productos de alta calidad con los
estandares establecidos en las especificaciones y manteniendo una comunicacion

permanente.

Vision
Nuestra finalidad es cumplir con las perspectivas del mercado ofreciendo productos

de calidad, competitivos e rentables.

Objetivos estratégicos
e Producir productos innovadores de alta calidad cumpliendo los estandares
establecidos.

e Mantener un buen clima laboral y respeto por el medio ambiente.

Valores corporativos

e Compromiso, calidad, respeto, talento humano e innovacion.
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Productos
e Comercializacion: prendas de vestir pantalones jeans, casacas, polos para

dama y caballero.

Clientes
e Estilos, Ripley, Oechsle, Tottus, venta a otros comercios mayoristas y

minoristas.

Organigrama

Gerente
General
l . l
RR.HH. Produccion Marketing Finanzas ?:Sp;rrt;% Ventas
| oo [l Jefede [ - - \. Diseio ||| Servicioal
Formacion produccion Comunicacion| H Contabilidad cliente
1 Asistentes |14 Supervisores | q Comercial | 4 Administracion — Almacén
H Operarios |4 Imagen
Figura 4. Organigrama de la entidad empresarial
Fuente: elaboracion propia.
Descripciones del procedimiento I-

La industria textii SNOW BOARDING S.A.C. tiene esencialmente 9 procesos de

fabricacion de los productos complejos los cuales se detallaran:

Seleccion de materia Prima:

Revision de la especificacion para realizar la confeccion de pantalones entre los
materiales tenemos: Telas segun el pedido, tipo de botones, estilo de etiguetas, tipo
de hilos, cierres, ganchos, correas, etc.

Transporte de telas al area de confeccion:
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Se llevan las telas al tablero donde realizan operaciones de trazado, corte, siendo el
inicio de la fabricacion.

Trazado y Corte:

Se realiza la medicion en el tablero, se marca el trazado en la zona de posterior y
opuesta segun el molde de pantalon, seguidamente es llevado al corte. Regularmente
se realiza con la cortadora.

Armado:

Aqui es donde se unen las partes posteriores y opuesto reverso del pantaldn,
seguidamente se pondran los cierres, estilos de etiqueta, las pretinas y se unen tiros.

Ribeteado:

La empresa cuenta con ribeteadora coloca ribetes en los pantalones, esto es una tira
gue decora el borde o contorno de los pantalones.

Remalle:

Seguidamente después pasar por armado y ribeteado pasa al remallarse a
continuacion se pondran los detalles a costura, retirando de la prenda algunos
defectos del pliegue y otorgarle un mejor terminado a la prenda.

Basta:

Después de pasar por remallado la prenda se detalla la basta se realiza una
imperceptible mejorando asi el acabado de presentacion del pantalon.

Atraque:

Posteriormente de pasar por costura de la basta se realiza el atraque, esto posibilita
asegurar las costuras referentes a las puntadas realizadas previamente en la basta.

Planchado:

Finalmente se realiza el planchado eliminando arrugas presentes en la prenda,
también se efectla la limpieza siendo el proceso final donde se elimina todo defecto
presente en la prenda, asimismo se realiza la inspeccidn del pantalon, posteriormente
lista para el almacenamiento.
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Letra Areas | Departamentos

I Almaceén de materia prima

B Area de control de calidad
c Area de confeccion

D Area de armado

E Area de acabado

F Area de limpiezayplancha

S Almacen de producto
terminado

LUGAR/POSICION

Valor Cercania Puntaje
A |Absalutamente importante

L}Erspeaalmnte NEcesaric
| |lmoortante
0 |Ordinario

U_|Sin importancia
X _Jindeseable

slelalr|lw]la

Figura 5. Diagrama de relacion de actividades (Pre Test).

Fuente: elaboracion propia.

En el esquema DRA, se observan las valoraciones del (Pre Test) previo presentando
las sucesivas secuencias. El lugar 1 departamento de calidad posee 17 puntos, el
lugar 2 el departamento de confeccion posee 16 puntos, el lugar 3 el departamento de
armado posee 9 puntos, el 4 lugar el departamento de materia prima pose 7 puntos,
el 5 lugar el departamento de acabado posee 5 puntos y el 6 lugar el departamento
de L—P posee 4 puntos.
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Figura 6. Layout de la empresa (Pre Test).

Fuente: elaboracion propia.

En el esquema Layout, se observa un desorden en planta incorrecto del departamento

de calidad, departamento de armando — el departamento de limpieza e planchado se

busca disminuir los desplazamientos que generan sobretiempos.
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1 Inspeccion de tela 4 Unido de costados
_ !

i Trazado y cortado 1f Empretinado

“1 Pegado de forro 1f Inspeccién
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Hilo ' g | Cosido de bolsillo 19 | Ojales
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! | .
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m‘ 1 Colocacion de cierre de tiro
Resumen
Descripcién | Simbolo | Cantidad
13 @ Cierre de entrepierna Operacion 20
& Inspeccion 3
Total 23

Figura 7. Diagrama de operaciones de proceso (Pre Test).

Fuente: elaboracion propia.

En el esquema DOP se observa, presenta acciones que generan el descenso en la
productividad en los departamentos de calidad — acabado. El contexto previo (Pre

Test) presentan 20 operaciones, 3 inspecciones y un total de acciones 23.
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Tabla 4. Diagrama de analisis del proceso (Pre Test)

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

CURSOGRAMA ANALITICO RESUMEN
Diagrama Actividad Actual Propuesta
OPERACION @ 20
Proceso: Proceso de Fabricacion | TRANSPORTE » 8
ESPERA D _
Método: Actual/Propuesto INSPECCION D °
ALMACENAMIENTO 2
o Simbolo .
Descripcion Cantidad | Tiempo » D |:| Observaciones
Almacén MP 1
Transporte érqa de control de 1 21.92 X
calidad
Inspeccion de tela 1 43.39 X
Traslado area de confeccion 1 22.75 X
Trazo y corte 1 22.75 X Cortes de manos
Pegue de forro 1 74.33 X
Realizado bolsillo posterior 1 22.45 X
Cuadre del forro 1 4151 X
Cosido del bolsillo 1 40.51 X Piquetes de agujas
Pegue de parte de cierre 1 39.25 X
Pegado de cierres 1 31.45 X
Traslado &rea armado 1 24.17 X
Juntar la pretina 1 25.22 X
juntar anteriores 1 44.53 X
Bajarse lateral 1 48.19 X Piquetes de agujas
Tapar tiro 1 51.74 X Piquetes de agujas
Tapar entrepierna 1 39.51 X
Unir costados 1 32.90 X
Empretinado 1 55.31 X
Transporte control de calidad 1 52.89 X
Inspeccién 1 27.22 X
Traslado area acabado 1 15.43 X Piquetes de agujas
Punteado 1 25.13 X
Bastillado 1 56.83 X
Realizacién de ojal 1 34.74 X
Atracado 1 22.39 X
Trasladpc?gceﬁallijn;pieza y 1 57.74 X Cortes de manos
limpieza 1 22.29 X Quemaduras
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Planchado 1 23.39 X
Traslado control de calidad 1 77.03 X
Supervision 1 31.03 X
Traslado almacén 1 20.53 X
Almacenamiento PT 1 22.99 X
TOTAL 33 1148.52 | 20 8 0 3 2 19.14 mint.

Fuente: elaboracion propia.

En el esquema se observa, la indagacion del proceso previo (Pre Test) las
valorizaciones operacionales presentes conformados por 20, traslados (Pre Test)
actuales alcanzan a ser 8 acciones, las inspecciones (Pre Test) actuales alcanzan a
ser 3 acciones y el almacén (Pre Test) actual es 2 acciones. Ademas, el esquema

DAP respecto al contexto (Pre Test) del tiempo 19.14 min.

Etapa |. Determinacion del problema.

Se busca identificar las falencias de la ubicacion — espacios en el &rea de operaciones

y la relacion entre actividades.

Etapa Il. Distribucion general.

Se busca identificar mediante diagramas, planos de relaciones entre areas, por

consiguiente, identificar distancias que no generen valor entre areas de operaciones.

Etapa llI: Distribucion al Detallada.

Se evalla la ubicacion — espacios apropiados de las maquinas, herramientas,
personal operativo y equipos del area de fabricacion. Por ende, la finalidad disminuir

o eliminar los recorridos innecesarios y mantener un proceso optimo de produccion.

Etapa IV: Ejecucion de Implementacion.

Se elabora una planificacion de la implementacion de las actividades a efectuar tal

como: realizar modificaciones, instalaciones y orientar el funcionamiento en planta.
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Pre-test Productividad

Se debe conocerse el grado en rendimientos en el ambito de productividad en la
situacién originaria; asi poder entender correctamente las inexactitudes de la entidad
empresarial y disefiar elecciones que logren optimizar las operaciones y subprocesos.

Tabla 5. Eficiencia (Pre Test)

Eficiencia
Escenario | Periodo Namerq de horas | NUmero de horas TP %
realizadas totales

D1 6.44 8 80.5%
D2 6.31 8 78.9%
D3 6.27 8 78.4%
D4 6.53 8 81.6%
D5 6.47 8 80.9%
D6 6.59 8 82.4%
D7 6.36 8 79.5%
D8 6.34 8 79.3%
D9 6.42 8 80.3%
D10 6.36 8 79.5%
D11 6.28 8 78.5%
Pre- test D12 6.37 8 79.6%
D13 6.44 8 80.5%
D14 6.32 8 79.0%
D15 6.37 8 79.6%
D16 6.48 8 81.0%
D17 6.46 8 80.8%
D18 6.44 8 80.5%
D19 6.26 8 78.3%
D20 6.24 8 78.0%
D21 6.38 8 79.8%
D22 6.26 8 78.3%
D23 6.31 8 78.9%
D24 6.39 8 79.9%
TOTAL 79.7%

Fuente: elaboracion propia.

La presente indagacion analitica en eficiencia por intermedio de apreciacion directa
se visualiza al indice tiempos de produccion (IPT) muestra la correlacion entre nimero
de horas realizadas de forma correcta la cantidad de horas de produccion sobre el
namero de horas totales. La indagacién primaria se aprecia al indice disminuyendo de
manera considerablemente, asimismo, se pasa de 82.4% a 78.3% en los 24 dias

previas.
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Tabla 6. Eficacia (Pre Test)

Eficacia
Escenario | Periodo | Cantidad de_unidades Cantidad de unidades ICP %
producidas programadas

D1 117 150 78.0%
D2 120 150 80.0%
D3 116 150 77.3%
D4 120 150 80.0%
D5 116 150 77.3%
D6 118 150 78.7%
D7 119 150 79.3%
D8 117 150 78.0%
D9 119 150 79.3%
D10 120 150 80.0%
D11 121 150 80.7%
Pre- test D12 119 150 79.3%
D13 120 150 80.0%
D14 116 150 77.3%
D15 118 150 78.7%
D16 119 150 79.3%
D17 117 150 78.0%
D18 120 150 80.0%
D19 116 150 77.3%
D20 119 150 79.3%
D21 120 150 80.0%
D22 117 150 78.0%
D23 119 150 79.3%
D24 116 150 77.3%
TOTAL 78.9%

Fuente: elaboracion propia.

La presente indagacion analitica en eficacia por intermedio de apreciacion directa se

visualiza al indice de cumplimiento de produccion (ICP) muestra la correlaciéon entre

cantidad de unidades producidas de forma correcta sobre la cantidad de unidades

programadas. La indagacion primaria se aprecia que el indice disminuye de manera

considerable, asimismo, se pasa 80.7% a 77.3%, ademas el cumplimiento de

produccion se observa que es de 116 sobre 150 unidades en el periodo de analisis.
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Tabla 7. Productividad (Pre Test)

Escenario

Periodo

Eficiencia * Eficacia

ITP IUP Productividad %

D1 80.5% 78.0% 62.79
D2 78.9% 80.0% 63.12
D3 78.4% 77.3% 60.60
D4 81.6% 80.0% 65.28
D5 80.9% 77.3% 62.54
D6 82.4% 78.7% 64.85
D7 79.5% 79.3% 63.04
D8 79.3% 78.0% 61.85
D9 80.3% 79.3% 63.68
D10 79.5% 80.0% 63.60
D11 78.5% 80.7% 63.35
Pre- test D12 79.6% 79.3% 63.12
D13 80.5% 80.0% 64.40
D14 79.0% 77.3% 61.07
D15 79.6% 78.7% 62.65
D16 81.0% 79.3% 64.23
D17 80.8% 78.0% 63.02
D18 80.5% 80.0% 64.40
D19 78.3% 77.3% 60.53
D20 78.0% 79.3% 61.85
D21 79.8% 80.0% 63.84
D22 78.3% 78.0% 61.07
D23 78.9% 79.3% 62.57
D24 79.9% 77.3% 61.76
TOTAL 62.9%

Fuente: elaboracion propia.

La presente indagacién analitica en productividad por intermedio de apreciacion

directa del indice de produccion (Productividad) se demuestra la correlacion de

eficiencia sobre eficacia. La indagacion primaria se aprecia al indice disminuyendo lo

cual muestra que la distribucién no es apropiada, asimismo, se pasa de 60.53% a

65.28% en el periodo de analisis.
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Presentacion del andlisis a nivel descriptivo de la dimension eficiencia

Tabla 8. Nivel de eficiencia (Pre Test)

Grupo Estadistico
Eficiencia | Pre Test | Media 79.75%
Mediana 79.60%
Desviacion estandar 1.13%
Minimo 78.00%
Maximo 82.40%
Asimetria ,437
Curtosis -,243

Fuente: elaboracion propia con SPSS v.25.

El valor de eficiencia en la media ha sido 79.75%, en proporcion el valor maximo ha
sido 82.40%, el valor minimo pertenece ha sido 78%; en relacion a la dispersion de
eficiencia su media es 1.13%. Se observa una asimetria positiva, lo cual involucra un
valor de eficacia de valores bajos. Asimismo, la curtosis al presentar un valor menor a
3, involucra una disposicién (Platikartica-plana), mostrando una dispersion destacable

en la eficiencia en contraste a la media.

8300
82,00
81,00

0,00

79,00

78,00

Eficiencia
Figura 8. Diagrama de Box Plot del nivel de eficiencia (Pre Test).

Fuente: elaboracion propia.

En el esquema de cajas se observan la proximidad de valores, evidenciando una

dispersién de poco volumen en proporcion a la mediana de eficiencia de 79.60%.
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Eficiencia (Pre-Test)

83.0%

82.0%

81.0%

80.0%

79.0%

78.0%

77.0%
76.0%

75.0%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

Figura 9. Diagrama lineal de tendencia del nivel de eficiencia (Pre Test).

Fuente: elaboracion propia.

La eficiencia Pre Test obtiene una disposicion incorrecta, ya que, se disminuyen los
valores del esquema observado en 82.4 % a 78 %, demostrando que hay desempefio
no adecuado en la entidad empresarial.

Presentacion del andlisis a nivel descriptivo de la dimensién eficacia

Tabla 9. Nivel de eficacia (Pre Test)

Grupo Estadistico

Eficacia | Pre Test | Media 78.85%
Mediana 79.30%
Desviacion estandar 1.09%
Minimo 77.30%
Maximo 80.70%
Asimetria -,184
Curtosis -1,329

Fuente: Elaboracion propia con SPSS v.25.

El valor de eficacia en la media ha sido 78.55 %, en proporcion el valor maximo ha
sido 77.30%, el valor minimo pertenece ha sido 80.70%; en relacion a la dispersion

de eficacia su media es 1.09%. Se observa una asimetria positiva, lo cual involucra
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un valor de eficacia de valores bajos. Asimismo, la curtosis al presentar un valor menor
a 3, involucra una disposicion (Platikartica-plana), mostrando una dispersion

destacable en la eficacia en contraste a la media.

81,00

0,00

78,00

78,00

77,00

Eficacia
Figura 10. Diagrama de Box Plot del nivel de eficacia (Pre Test)

Fuente: Elaboracién propia

En el esquema de cajas se observan la proximidad de valores, evidenciando una

dispersion de poco volumen en proporcion a la mediana de eficacia de 79.30%.

Eficacia (Pre-Test)

81.0%

80.0%

79.0%

78.0%

77.0%
76.0%

75.0%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

Figura 11. Diagrama lineal de tendencia del nivel de eficacia (Pre Test).

Fuente: elaboracion propia.
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La eficacia Pre Test obtiene una disposicion incorrecta, ya que, se disminuyen los
valores del esquema observado en 77.3% al 80.7%, demostrando que hay

desemperiio no adecuado en la entidad empresarial.

Presentacion del andlisis a nivel descriptivo de la variable productividad

Tabla 10. Nivel de productividad (Pre Test)

Grupo Estadistico
Productividad |Pre Test | Media 62.88%
Mediana 63.03%
Desviacion estandar 1.31%
Minimo 60.53%
Méaximo 65.28%
Asimetria -,168
Curtosis -,620

Fuente: elaboracion propia con SPSS v.25.

El valor de productividad en la media ha sido 62.88%, en proporcién el valor maximo
ha sido 65.28%, el valor minimo pertenece ha sido 60.53%; en relacion a la dispersion
de eficacia su media es 1.31%. Se observa una asimetria positiva, lo cual involucra
un valor de productividad de valores bajos. Asimismo, la curtosis al presentar un valor
menor a 3, involucra una disposicion (Platikartica-plana),, mostrando una dispersion

destacable en la productividad en contraste a la media.

86,00
85,00
54,00

8300

6200

61,00

60,00

Productividad
Figura 12. Diagrama de Box Plot del nivel de productividad (Pre-Test).

Fuente: elaboracion propia.
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En el esquema de cajas se observan la proximidad de valores, evidenciando una
dispersion de poco volumen en proporcion a la mediana de productividad de 63.03%.

Productividad (Pre-Test)

66.00%

65.00%

64.40%
Ba00% o 63.84%
62.79%
62.00%
61.76%
61.00%
60.53%
60.00%
59.00%
58.00%

12 3 4 5 6 7 & 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

Figura 13. Diagrama lineal de tendencia del nivel de productividad (Pre Test).

Fuente: elaboracion propia.

En ultimo lugar, la productividad obtiene una disposicién incorrecta, ya que, se
disminuyen los valores del esquema observado en 60.53 % al 65.28 %, demostrando

gue hay desempefio no adecuado en la entidad empresarial.
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Tabla 11. Cronograma de actividades

ACTIVIDADES SEPTEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICEMBRE ABRIL MAYO JUNIO Juuo
S1| 52| 53| 54| 55)s6| 57| s8] so)s1gs1ys12)s1qs14s1qs1gs17gs1gsiqsaqs2ysaz)says24s29s2g4s27]52845254520)521
Diagndstico de la sktuacidn inicial de la empresa
Analisis de aternativas de solucion
ETAPA L Analisis de diagrama causa — efecto que generan los problemas
DETERMINAR EL Analisis y planteamiento del problema
PROBLEMA - "
Elaborar el disefo de distribucion de planta
Analizar el diagrama DOP
Elaborar el DOP pre - test
Recolectar informacion de los fiempos de produccion pre - test
ETAPA L
: - I f AP
DISTRBUCION Elaborar - analizar el dnag;a;mrooceszara detectar las falencias
GENERAL -
Elaborar el nuevo diagrama DAP - DOP
Elaborar nuevo disefio de planta para mejorar las actividades de
ETAPA It produccion - desplazamientos
DISTRBUCION Elaborar el nuevo diagrama DAP - DOP
DETALLADA  [Calcular el Area apropiada para las maquinas utiizando el método
guerchet
Toma de decision de la mejor distribucion a utilizar
Presentacion de nueva distribucion a gerencia
ETAPA NV Planificacion del nuevo disefio de planta
EJECUCION DE Ejecucion de las mejoras planteadas
MPLEMENTACION Analisis y venificacion de resuttados alcanzados
Redaccion de la investigacion
Presentacion de investigacion
Fuente: elaboracion propia.
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Post Test de la productividad.

Se debe conocerse el grado en rendimientos en el ambito de productividad en la
situacion originaria; asi poder entender correctamente las inexactitudes de la entidad

empresarial y disefiar elecciones que logren optimizar las operaciones y subprocesos.

Tabla 12. Eficiencia (Post Test)

Eficacia
Escenario | Periodo Numero de horas Numero de horas
. ITP %
realizadas totales
D1 7.48 8 93.5%
D2 7.53 8 94.1%
D3 7.45 8 93.1%
D4 7.41 8 92.6%
D5 7.48 8 93.5%
D6 7.52 8 94.0%
D7 7.44 8 93.0%
D8 7.51 8 93.9%
D9 7.48 8 93.5%
D10 7.44 8 93.0%
D11 7.53 8 94.1%
Post- test D12 7.45 8 93.1%
D13 7.52 8 94.0%
D14 7.48 8 93.5%
D15 7.41 8 92.6%
D16 7.53 8 94.1%
D17 7.48 8 93.5%
D18 7.45 8 93.1%
D19 7.51 8 93.9%
D20 7.43 8 92.9%
D21 7.47 8 93.4%
D22 7.45 8 93.1%
D23 7.52 8 94.0%
D24 7.48 8 93.5%
TOTAL 93.5%

Fuente: elaboracion propia.

La presente indagacion analitica en eficiencia por intermedio de apreciacion directa
se visualiza al indice tiempos de produccion (IPT) muestra la correlacion entre numero
de horas realizadas de forma correcta la cantidad de horas de produccion sobre el
namero de horas totales. La indagaciéon analitica Post-Test apreciamos al indice
aumenta en manera significativamente indicando que la distribucion genera un
mejoramiento en eficiencia, asimismo, se mantiene una constante 92.6% a 94.1% en

los 24 dias posteriores los datos post-test.
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Tabla 13. Eficacia (Post Test)

Eficacia
Escenario | Periodo Cantidad de Cantidad de unidades
. . ITP %
unidades producidas programadas
D1 141 150 94.0%
D2 140 150 93.3%
D3 143 150 95.3%
D4 142 150 94.7%
D5 140 150 93.3%
D6 143 150 95.3%
D7 141 150 94.0%
D8 143 150 95.3%
D9 140 150 93.3%
D10 143 150 95.3%
D11 143 150 95.3%
Post- test D12 141 150 94.0%
D13 142 150 94.7%
D14 142 150 94.7%
D15 140 150 93.3%
D16 142 150 94.7%
D17 141 150 94.0%
D18 143 150 95.3%
D19 142 150 94.7%
D20 140 150 93.3%
D21 141 150 94.0%
D22 143 150 95.3%
D23 140 150 93.3%
D24 142 150 94.7%
TOTAL 94.4%

Fuente: elaboracion propia.

La presente indagacion analitica en eficacia por intermedio de apreciacion directa se
visualiza al indice cumplimiento de produccion (ICP) muestra la correlacién entre
cantidad de unidades producidas de forma correcta sobre la cantidad de unidades
programadas. La indagacidén analitica Post-Test apreciamos al indice aumenta en
manera significativamente, asimismo, se tiene una constante 95.3% a 93.3%; ademas
el cumplimiento de produccion se observa que es de 143 sobre 150 unidades en el
periodo de analisis; esto indica que la distribucion de planta es adecuada mejorando

considerablemente.
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Tabla 14. Productividad (Post Test)

Eficacia * Eficacia
Escenario | Periodo ITP IUP Productividad %

D1 93.5% 94.0% 87.89%
D2 94.1% 93.3% 87.80%
D3 93.1% 95.3% 88.72%
D4 92.6% 94.7% 87.69%
D5 93.5% 93.3% 87.24%
D6 94.0% 95.3% 89.58%
D7 93.0% 94.0% 87.42%
D8 93.9% 95.3% 89.49%
D9 93.5% 93.3% 87.24%
D10 93.0% 95.3% 88.63%
D11 94.1% 95.3% 89.68%
Post. tos D12 93.1% 94.0% 87.51%
D13 94.0% 94.7% 89.02%
D14 93.5% 94.7% 88.54%
D15 92.6% 93.3% 86.40%
D16 94.1% 94.7% 89.11%
D17 93.5% 94.0% 87.89%
D18 93.1% 95.3% 88.72%
D19 93.9% 94.7% 88.92%
D20 92.9% 93.3% 86.68%
D21 93.4% 94.0% 87.80%
D22 93.1% 95.3% 88.72%
D23 94.0% 93.3% 87.70%
D24 93.5% 94.7% 88.54%
TOTAL 88.21%

Fuente: elaboracion propia.

La presente indagacién analitica en productividad por intermedio de apreciacién
directa se visualiza al indice de produccion (Productividad) demuestra la correlacion
en eficiencia sobre eficacia. La indagacion analitica Post-Test apreciamos al indice
aumenta en manera significativamente, asimismo, mostrando que la distribucién es
adecuada mejorando la productividad, ademas, se mantiene un promedio de 86.40%
a 89.68% en el periodo de analisis. Asimismo, esto indica que la distribucién de planta

es adecuada mejorando considerablemente.
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Presentacion del andlisis a nivel descriptivo de la dimension eficiencia

Tabla 15. Andlisis del nivel de eficiencia (Post Test)

Grupo Estadistico

Eficiencia | Post Test | Media 93.46%
Mediana 93.50%
Desviacion estandar .48%
Minimo 92.60%
Maximo 94.10%
Asimetria -,163
Curtosis -1,062

Fuente: elaboracion propia con SPSS v.25.

El valor de eficiencia en la media ha sido 93.46%, en proporcion el valor maximo ha

sido 94.10%, el valor minimo pertenece ha sido 92.60%; en relacion a la dispersion

de eficiencia su media es 0.48%. Se observa una asimetria negativa, lo cual involucra

un valor de eficiencia de valores altos. Asimismo, la curtosis al presentar un valor

menor a 3, involucra una disposicion (Platikartica-plana), mostrando una dispersion

destacable en la eficiencia en contraste a la media.

94,50

84,00

93,50

83,00

9250

Figura 14. Diagrama de Box Plot del nivel de eficiencia (Post Test).

Eficiencia

Fuente: elaboracion propia.

En el esquema de cajas se observan la proximidad de valores, evidenciando una

dispersion de poco volumen en proporcion a la mediana de eficiencia es 93.50%.
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Eficiencia (Post-Test)

94.5%

94.0%

93.5%

93.0%

92.5%
92.0%

91.5%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

Figura 15. Diagrama lineal de tendencia del nivel de eficiencia (Post Test).

Fuente: elaboracion propia.

La eficiencia Post Test se observa una disposicion correcta, ya que, se acrecento los
valores del esquema observado en 92.6% a 94.1% evidenciando los incrementos
positivos para la entidad empresatrial.

Presentacion del andlisis a nivel descriptivo de la dimension eficacia

Tabla 16. ANALIsIS DEL nivel de eficacia (Post Test)

Grupo Estadistico

Eficacia | Post Test | Media 94.38%
Mediana 94.70%
Desviacion estandar 0.79%
Minimo 93.30%
Maximo 95.30%
Asimetria -,209
Curtosis -1,476

Fuente: elaboracion propia con SPSS v.25.

El valor de eficacia en la media ha sido 94.38%, en proporcion el valor maximo ha sido
95.30%, el valor minimo pertenece ha sido 93.30%; en relacion a la dispersion de

eficacia su media es 0.79%. Se observa una asimetria negativa, lo cual involucra un
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valor de eficacia de valores altos. Asimismo, la curtosis al presentar un valor menor a
3, involucra una disposicién (Platikartica-plana), mostrando una dispersioén destacable

en la eficacia en contraste a la media.

9550

95,00

9450

9400

9350

93,00

Eficacia

Figura 16. Diagrama de Box Plot del nivel de eficacia (Post Test).

Fuente: elaboracion propia.

En el esquema de cajas se observan la proximidad de valores, evidenciando una

dispersién de poco volumen en proporcién a la mediana de eficacia es 94.70%.

Eficacia (Post-Test)

95.5%
95.3%

95.0%
94.7%

94.7% 94.7% 94.7%

94.5%

94.0%
94.0%

93.5%
93.3% 93.3% 93.3% 93.3% 93.3% 93.3%
93.0%

92.5%

92.0%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

Figura 17. Diagrama lineal de tendencia del nivel de eficacia (Post Test).

Fuente: elaboracion propia.
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La eficacia Post Test se observa una disposicion correcta, ya que, se acrecento los
valores del esquema observado en 93.3% a 95.3% evidenciando los incrementos
positivos para la entidad empresarial.

Presentacion del andlisis a nivel descriptivo de la dimensién productividad

Tabla 17. Andlisis de nivel de productividad (Post Test)

Grupo Estadistico

Productividad | Post Test | Media 88.21%
Mediana 88.22%
Desviacion estandar .90%
Minimo 86.40%
Maximo 89.68%
Asimetria -,157
Curtosis -,708

Fuente: elaboracion propia con SPSS v.25.

El valor de productividad en la media ha sido 88.21%, en proporcion el valor maximo
ha sido 89.68 %, el valor minimo pertenece ha sido 86.40%; en relacion a la dispersion
de productividad su media ha sido 0.90%. Se observa una asimetria negativa, lo cual
involucra un valor de productividad de valores altos. Asimismo, la curtosis al presentar
un valor menor a 3, involucra una disposicion (Platikartica-plana), mostrando una

dispersion destacable en la productividad en contraste a la media.

86,00
85,00
84,00

83,00

52,00

51,00

50,00

Productividad
Figura 18. Diagrama de Box Plot del nivel de productividad (Post Test).

Fuente: elaboracion propia.
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En el esquema de cajas se observan la proximidad de valores, evidenciando una

dispersion de poco volumen en proporcion a la mediana de productividad es 88.22%.

Productividad (Post-Test)

90.00%
89.58% 89.68%

89.11% 22.92%
88.72% 247 g8 72%
89.00% ® 88.54%

88.00%

87.51% 87.70%

87.24% 7.80%
87.00% 87.24% 87.42%

86.00% 86.40% 86.68%

85.00%

84.00%
1 2 3 4 5 6 7 & 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

Figura 19. Diagrama lineal de tendencia del nivel de productividad (Post Test).

Fuente: elaboracion propia.

En dltimo lugar, la productividad obtiene una disposicion correcta, ademas, se
acrecento los valores del esquema observado en 86.40% a 89.68% evidenciando los

incrementos positivos para la entidad empresarial.

Propuesta de mejora para la implementacién

La distribucién de planta radica en formar un método de fabricacion que posibilite la
fabricacion de productos segun la especificacion requiera, permite conocer las
cantidades a realizar, asi como los recorridos, el layout; por ende, se utiliza
indicadores que permitan controlar la estabilidad de la produccién, asimismo, se debe

conservar un costo de operativo bajo y alcanzar un alto nivel de funcionamiento.

En base DRA-DAP-DOP-LAYOUT, se estudian los ciclos de produccién, el costo, la
demanda de productos. Asimismo, se busca incrementar la productividad, utilizando
los métodos de distribucion de planta, teniendo sus indicadores perfectos y completos.
Por consiguiente, se empleara la distribucion de planta, otras herramientas propias de
la ingenieria industrial, técnicas que permitan incrementar el nivel de trabajo con la

finalidad de alcanzar cambios importantes y se plantea lo siguiente.
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Letra Areas / Departamentos

A Almacén de materia prima

B Area de control de calidad
C Area de confeccion

D Area de armado

E Area de acabado

F Area de limpieza y plancha
a Almacén de producto

terminado

LUGAR/POSICION

Cercania
Absaolutamente importante
Especialmente necesaric
Importante
|Ordinario
Sin importancia
Indeseable

xco—mbs-
_'.o_.nwgg

Figura 20. Diagrama de relacion de actividades (Post Test).

Fuente: elaboracion propia.

En el esquema DRA, se observan las valoraciones del (Post Test) posteriores
presentan las sucesivas secuencias. El lugar 1 departamento de confeccion posee 10
puntos, el lugar 2 departamento de calidad posee 7 puntos, el lugar 3 el departamento
de armado posee 4 puntos, el 4 lugar el departamento de acabado pose 4 puntos, el
5 lugar el departamento de limpieza y planchado posee 4 puntos y el 6 lugar el
departamento de MP posee 4 puntos.
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AREA DE

Figura 21. Layout de la empresa (Post Test).

Fuente: elaboracion propia.

En el esquema Layout, se observa los establecimientos de planta apropiado del
departamento de calidad — departamento de armando — el departamento de limpieza
e planchado se quitaron traslados no necesarios, los departamentos se interconectan

de mejor forma logrando disminuir los desplazamientos que generan sobretiempos.
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Tela I

Inspeccion de tela Unido de costados
!
Trazado y cortado 1f Empretinado
Pegado de forro 17 Puntas
.
Fileteado bolsillo 18 Bastillado
!
Cuadrado de forro 19 Qjales
)
Cosido de bolsillo 20 @ Atraque
I
Cartera para cierre 21 | Limpieza y control

Pegado de cierre 22 Planchado

.

Unido de pretina Pantaldon de vestir

Unido de delanteros

D 0 0 N g e O A W e N e s

-
-

Bajado lateral

— N

0_4- 1 Colocaciéon de cierre de tiro Resumen
lerre Descripciéon | Simbolo | Cantidad
Operacion 19
i . Inspeccion 1
13 Cierre de entrepierna —
Operacion 1
} combinada
Total 21

Figura 22. Diagrama de Operaciones de Proceso (Post Test).

Fuente: elaboracion propia.

En el esquema DOP observamos, falencias del descenso en productividad del
departamento de calidad — acabado. Se compara los contextos secuenciales
presentados previo — posterior, (Post Test) presenta 19 operaciones — respecto al (Pre
Test) 20 operaciones. En la inspeccion posterior (Post Test) presenta 1 — respecto al
(Pre Test) presento 3 inspecciones. En cuanto a las actividades combinadas (Post

Test) presenta 1.
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Tabla 18. Diagrama de analisis del proceso (Post Test)

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

CURSOGRAMA ANALITICO RESUMEN
Actividad Actual Propuesta
Diagrama
OPERACION @ 20 20
Proceso: Proceso de » 8 6
Fabricacion TRANSPORTE _ i
ESPERA D
3 2
Método: Actual/Propuesto INSPECCION D
ALMACENAMIENTO ¥ 2 2
Simbolo
Descripcion Cantidad | Tiempo Observaciones
@ » D[]
Almacén MP 1
Transporte area de control
de calidad 1 21.92 X
Inspeccién de tela 1 43.39 X
Traslado &rea de confesion 1 22.75 X
Trazo y corte 1 37.67 X Cortes de manos
Pegue de forro 1 22.45 X
Bolsillo posterior 1 41.51 X
Cuadre del forro 1 40.51 X
Cosido del bolsillo 1 39.25 X Piguetes de agujas
Pegue de partes del cierre 1 31.45 X
Pegado de cierres 1 24.17 X
Traslado area armado 1 25.22 X
juntar pretina 1 43.4 X
juntar anteriores 1 48.02 X
Baja del lateral 1 50.36 X
Tapar tiro 1 39.22 X Piquetes de agujas
Tapar entrepierna 1 32.90 X Piguetes de agujas
juntar lados 1 55.31 X
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Empre tinado 1 52.89 X

Traslado &rea acabado 1 20.42 X
Punteado 1 56.79 X Piquetes de agujas
Bastillado 1 34.72 X
Realizacion de ojal 1 22.35 X
Atracado 1 57.71 X
Traslado area limpieza y
planchado 1 22.29 X
limpieza y control 1 23.41 X X Cortes de manos
Planchado 1 17.15 X Quemaduras
Traslado almacén 1 19.28 X
Almacenamiento PT 1 17.84 X
TOTAL 30 946.51 20 6 0 2 2 15.78 mint.

Fuente: elaboracion propia.

En el esquema se observa, la presente indagacién analitica de los procedimientos
posteriores (Post Test) las valorizaciones del traslado actuales alcanzan a ser 6
acciones — la valorizacion previa (Pre Test) presentaba 8 acciones; se logra reducir 2
transportes, las inspecciones posteriores (Post Test) actuales alcanzan a ser 2
acciones — la valorizacion previa (Pre Test) presentaba 3 acciones; se consigue
reducir 1 accion. Ademas, la previa indagacion del esquema DAP del (Pre Test)
presenta 33 acciones, el esquema posterior DAP (Post test) presenta 30 acciones y
en el contexto de tiempos (Pre Test) 19.14 min — respecto al contexto del (Post Test)

15.78 min y presenta una disminucion de tiempos en 3.36 min de las actividades.
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Tabla 19. Método guerchet

Méquinas de (confeccién) 5 4 | 110 | 050 [080| 055 22 40 14 | 413 | 2063
Méquinas de (ojales) 3 2 | 230 | 050 | 080| 115 23 24 17 | 518 | 1553
Maquinas de (cierres) 2 2 | 130 | 070 |080| 091 18 24 14 | 410 | 1229
Maquinas de (armado) 3 2 | 260 | 210 | 095| 546 109 29 82 | 2457 | 7371

Maquinas de (acabado) 3 2 | 260 | 180 | 0.80 | 468 9.4 24 70 | 21.06 | 63.18
Maquinas de (corte) 2 2 | 170 | 210 | 080| 357 71 16 54 | 1607 | 3213
Maquinas de (planchado)) 2 4 | 190 | 120 | 095| 228 9.1 19 57 | 1710 | 3420
Mesa de (impieza) 4 4 | 220 | 140 | 080| 308 123 32 77 | 2310 | 9240
Mesa de (inspeccion) 4 4 | 220 | 140 | 080| 308 123 32 77 | 2310 9240
Total Maquinas M

165
0.50

Fuente: elaboracion propia




La presente metodologia de guerchet permite observar, el clculo exacto de superficie

adecuada — optimo a utilizar para la fabrica es de 436.46 m?.

Anélisis econdmico —financiero

Este apartado se detalla las finanzas del desarrollo “Aplicacion de la distribucion de

planta para incrementar la productividad en el &rea de produccion, empresa SNOW

BOARDING SAC.”, afio 2022; asimismo, detallaremos que se utilizaran los

clasificadoras de gastos empleados economia y finanzas.

Tabla 20. Materiales y recursos necesarios para la implementacion

Descripcion

Unidades de

general Descripcion general referencia Cantidades| Costos Total
Pernos de anclaje para | ;¢ 3 S/15.00 | S/45.00
concreto.
Tornillos para concreto. kilos 3 S/ 15.00 S/ 45.00
Clavos de Cemento. kilos 3 S/ 15.00 S/ 45.00
Bolsas de Cemento. bolsas 10 S/ 18.00 S/ 180.00
Lentes de proteccion. unidades 4 S/ 2.50 S/ 10.00
Guantes para soldar. unidades 3 S/ 18.00 S/ 54.00
Luminarias industriales. unidades 25 S/ 47.60 S/1,190.00
Dispensadorde aguay | ;qigaq 1 S/533.00 | S/533.00
lavadero.
Cémaras de vigilancia. unidades 5 S/ 140.00 S/ 700.00
Suministros Martillo Demoledor. unidades 1 S/ 3,000.00 | S/ 3,000.00
ara
impler%entacic')n Carretilla de mano. unidades 1 S/280.00 | S/280.00
Pared de drywall. unidades 10 S/ 36.00 S/ 360.00
Ladrillos king Kong. unidades 310 S/0.95 S/294.50
Arena fina. kilos 120 S/ 2.90 S/ 348.00
Escobas. unidades S/ 14.50 S/ 58.00
Alambre. rollo 3 S/ 8.00 S/ 24.00
Marcador grueso tiza. caja S/ 6.00 S/ 6.00
Canaletas para cables. unidades 16 S/ 40.00 S/ 640.00
Soldadura. unidad 1 S/ 2,000.00 | S/2,000.00
Fierros. metros 50 S/ 12.00 S/ 600.00
Brochas de pintado. unidades 3 S/ 10.00 S/ 30.00
Pinturas. unidades S/20.00 S/ 120.00
Cableados. metros 40 S/ 2.50 S/ 100.00
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S/ 10,682.50

Tableros en maderas unidades 5 S/ 17.50 S/ 87.50
Lapices en grafito. unidades 5 S/ 1.00 S/5.00
Materiales para | ~Lapiceros en tinta unidades 3 S/ 2.00 S/ 6.00
recoleccion de normal.
informacion Lapiz-corrector. unidades 2 S/3.00 S/ 6.00
Papel-Bond A4. unidades 5 S/ 3.00 S/ 15.00
Engrapadoras. unidades 3 S/ 14.50 S/ 43.50
S/ 163.00
Movilidades locales en Boletos 40 S/2.00 S/80.00
(boletos-pasajes).
Software de unidad 1 S/180.00 | S/180.00
produccién.
Etiquetas. Rollos 4 S/ 25.00 S/ 100.00
Computadora o Laptop. unidad 2 S/ 1,699.00 | S/ 3,398.00
Almuerzo-alimentacion. unidad 45 S/ 10.00 S/ 450.00
Softwares empleados .
AUTOCAD-IMPERIAL. unidad 1 S/ 60.00 S/ 60.00
Costes en el traslado .
Otros gastos del indagador. unidad 1 S/ 70.00 S/ 70.00
Electricidad. investigador 1 S/ 240.00 S/ 240.00
Coste del Internet. investigador 2 S/ 170.00 S/ 340.00
Asesoria para
implementacion del investigador 2 S/2,000.00 | S/4,000.00
proyecto.
Tiempos utilizados al
redactar el proyecto de Analistas 2 S/ 4,500.00 | S/9,000.00
mejoramiento.
Impresora de codigos unidad 1 S/610.00 | S/610.00
de barra.
S/ 18,528.00
o Fotocopias. Unidades 120 S/0.03 S/ 3.60
Servicios de
impresiones, Impresiones. Unidades 50 S/ 0.05 S/ 2.50
encuadernacion | gmpastado. Unidad S/5.00 S/5.00
y empastado - -
Anillados. Unidades 3 S/ 3.00 S/9.00
S/ 16.50
Inversidn en recursos y materiales S/ 26,390.00

Fuente: elaboracion propia.

Alcanzamos a observar que se emplearon recursos para la ejecucién de mejoramiento

del sistema disposicion en planta del area produccion, efectuados en el transcurso del

proyecto. Ademas, observamos un listado en el cual se mencionan costes de horas

hombre — mano en obras. Para realizar la ejecucion de mejoramiento:
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Tabla 21. Costos de implementacion

Actividades Responsables | Cantidades Horas SEED Y | e
empleadas | Hora total

Inversion inicial en horas hombre S/ 486.67
Disposicion del area de produccion. Operarios 2 8 S/4.58 | S/ 73.33
Orden y limpieza del area de produccion. Operarios 2 8 S/4.58 | S/ 73.33
Andlisis de cantidad 6ptima para ordenar. Analista 1 5 S/6.25 | S/31.25
Andlisis de punto de ordenamiento. Analista 1 5 S/6.25 | S/ 31.25
Andlisis de costo de produccion. Analista 1 4 S/ 6.25 | S/ 25.00
Andlisis de nivel de servicio por unidad. Analista 1 4 S/6.25 | S/ 25.00
Procedimiento de trabajo estandarizado. Supervisor 2 S/16.25| S/ 32.50
Programa de auditorias. Supervisores 2 2 S/16.25| S/ 65.00
Mejora continua. Supervisor 1 2 S/16.25| S/ 32.50
Elaboracién de nuevos diagramas de .
operacion de proceso. Supervisores 2 2 S/ 16.25| S/ 65.00
Elaboracion de nuevos diagramas de andlisis .
de proceso. Supervisor 1 2 S/16.25| S/ 32.50
Sostenimiento mensual S/ 350.42
Tiempo de recorrido. Supervisor 1 2 S/ 16.25 | S/ 32.50
Realizaciones en ordenamientos en los
departamentos en labores con la finalidad Supervisor 1 3 S/ 16.25 | S/ 48.75
estén de manera adecuadamente trabajar.
E_stablecer Determinar reIaC|ona}m|ento en las Supervisor 1 3 S/16.25 | S/ 4875
diversos departamentos operacionales.
Aplicaciones de diversas fichas registrales
para evidenciar el mejoramiento productivo al Supervisor 1 2 S/16.25 | S/32.50
emplear el actual disefia miento en aplicacion.
Evaluacion e contrastar esquemas analiticos Supervisor 1 2 s/16.25 | /3250
del Procesamiento DAP previo y posterior.
Toma de tiempos. Operarios 1 2 S/ 4.58 S/9.17
Estudio de tiempos. Supervisor 1 3 S/16.25 | S/ 48.75
Inspecciona miento del desempefio en
traslados, controla miento en ciclos temporales Supervisor 1 2 S/16.25 | S/32.50
productivos.
Control de tiempos. Supervisor 1 4 S/16.25 | S/65.00

Fuente: elaboracion propia.

Los costes generados durante el mejoramiento — horas hombres alcanzan un valor S/

26,390.0 agregando mano de obra: 486.67 soles, cabe destacar que tiene un valor s/.

29.856.67 soles, por ende, la sostenibilidad alcanza una valorizacion S/ 350.42 soles.

La financiacién en requerimientos y elementos, estaran cotejados con las entradas

afadidas que se recogen mediante la realizacién de fabricacién de pantalones, costes

agregados y se observara un andlisis de FC.
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Tabla 22. Flujo de caja

FCMAR_22 | FCABR_22 |FCMAY_22 |FCJUN_22 | FCJUL_22 |FCAGO 22 | FCSET 22 |FCOCT 22 |FCNOV_22 | FCDIC_22 |FCENE_23 | FCFEB_23 |FCMAR_23
Ingresos
Producciones 2389 2208 2377 2283 2201 2295 2387 2374 2203 2374 2296 2389
pantalones pre
Produccion 3398 3391 3398 3395 3398 3387 3392 3383 3389 3387 3392 3388
pantalones post
Diferencia. 1009 1093 1021 1112 1107 1092 1005 1009 1096 1013 1096 999
grrsg&gi%n S/19.92 S/19.92 S/19.92 S/19.92 S/19.92 S/19.92 S/19.92 S/19.92 S/19.92 S/19.92 S/19.92 S/19.92
Precio de venta S/ 45.90 S/ 45.90 S/45.90 S/45.90 S/ 45.90 S/45.90 S/45.90 S/ 45.90 S/ 45.90 S/45.90 S/ 45.90 S/ 45.90
:/’gtzzo por S/20,099.28 | S/ 21,772.56 | S/ 20,338.32 | S/ 22,151.04 | S/ 22,051.44 | S/ 21,752.64 | S/ 20,019.60 | S/ 20,099.28 | S/ 21,832.32 | S/ 20,178.96 | S/ 21,832.32 | S/ 19,900.08
:&aj‘l B?énbre 152.88 154.56 151.68 152.88 155.52 155.04 154.56 150.24 149.76 153.12 150.24 151.44
Horas hombre 180.72 178.8 180.48 179.52 177.84 180.72 179.52 178.80 180.24 178.32 179.28 178.80
actual post.
Diferencia. 27.84 24.24 28.8 26.64 22.32 25.68 24.96 28.56 30.48 25.2 29.04 27.36
:éflf;cl’jse” H-H S/5.72 S/5.72 S/5.72 S/5.72 S/5.72 S/5.72 S/5.72 S/5.72 S/5.72 S/5.72 S/5.72 S/5.72
Ingresos en H- / / / / / / / / / / / /
i S/.159.24 | S/.138.65 | S/. 16474 | S/.152.38 | S/.127.67 | S/.146.89 | S/.142.77 | SI.163.36 | S/.174.35 | SI.144.14 | S/ 166.11 | SI.156.50
Ingreso total S/20,258.52 | S/21,911.21 | S/ 20,503.06 | S/ 22,303.42 | S/22,179.11 | S/ 21,899.53 | S/ 20,162.37 | S/ 20,262.64 | S/ 22,006.67 | S/ 20,323.10 | S/ 21,998.43 | S/ 20,056.58
Costos
Implementacion S/ 29,856.67
ﬁ%ﬂgﬂ;{“emo 5135042 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42
Ig;";"oge -S/29,856.67 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42 | -S/350.42
Flujo de caja  |-S/29,856.67 | S/ 19,908.11 | S/ 21,560.80 | S/ 20,152.64 | S/ 21,953.00 | S/ 21,828.69 | S/ 21,549.11 | S/ 19,811.95 | S/ 19,912.23 | S/ 21,656.25 | S/ 19,972.69 | S/ 21,648.01 | S/ 19,706.16
z'culjomﬂ;ggja .S/ 29,856.67 | -5/ 9,048.56 | S/ 11,612.24 | S/ 31,764.88 | S/ 53,717.88 | S/ 75,546.57 | S/ 97,095.69 |S/ 116,907.64 S/ 136,819.87 S/ 158,476.12 S/ 178,448.81 |S/ 200,096.82 |S/ 219,802.98

Fuente: elaboracion propia.

70




Se observa el FC a lo largo de 12 meses de valoracion mostrando los ingresos
recibidos por los productos fabricados mediante la implementacion propuesta,
asimismo se muestran los ingresos por las horas hombre del proceso posteriormente
de la implementacion de mejoramiento y se observan los cambios que poseyo si no
se hubiese ejecutado la implementacién, por consiguiente, se observan las
valoraciones de la inversion inicial y sostenibilidad durante la realizacién del proyecto.
La resultante del flujo de caja posibilita conseguir resultantes auténticos de manera
acumulada al alcanzar el 2 mes, por ende, al obtener un nivel completo del FCA es
S/ 219,802.98 soles. El contexto financiero requiere ser viable, sustentable en el

tiempo y demostrar valoraciones a continuacion se demuestra el siguiente indice.

Tabla 23. Indicadores financieros

Indicadores Valor

VAN S/ 133,591.66
COK (MENSUAL) 07.23%
TIR (ANUAL) 69.1%
B-C 5.47
Periodo de recupero (mes) 1.46

Fuente: elaboracion propia

Se observa, el costo presente neto (VAN) S/ 133,591.66 soles y al presentar valores
positivos y siendo superior a cero nos muestra, al realizar inversién posee una gran
sostenibilidad; teniendo en cuenta costo de oportunidad (COK) 07.23%, lo que se tiene
en cuenta por brindar un aporte de referencia del sistema bancario del SBS - BCR. El
flujo de entradas establece una tasa interna de regreso 69.1 % y al presentar una
mayor tasa real de inversion que la del sistema bancario (Financiera Oh 7.25%).
Asimismo, el coste de beneficios — valores que ensefan las entradas proyectadas
simbolizan un 5.47 veces los costes y en conclusion, el tiempo requerido corresponde

a 1.46 mes para recupera la inversion.
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3.6. Método de analisis de datos

Posee una metodologia caracter cuantitativa, emplea un andlisis descriptivo e
inferencial. Al analizar correctamente las descripciones registrales de informacion,
indica, explicara los niveles tendenciales, desviacion estandar; asimismo, también se
utilizaran tablas - graficos que demuestren el contexto de cada variable e las
dimensiones como histogramas, esquemas de tendencia, entre otros, esto permite

calcular el contexto previo y posterior a la implementacion de la mejora.

ANDRADE vy otros (2018) “el analisis de informacioén, titulo, autores, afio y orientador;
referencial tedrico; tipo—naturaleza de la investigacion; documento analizado,
técnicas/métodos complementarios, estudio del objetivo, organizadas y analizadas”
(p- 4). Indica que es un aspecto fundamental en la utilizacion de nuestros instrumentos

de medicion, también nos permite comparar, marco teorico y conceptual.

ANALISIS DESCRIPTIVO

De acuerdo a LOPEZ y FACHELLI (2016), inicia con el andlisis de los datos ensefia a
evaluar informacién estadistica: utilizando tablas de célculos, gréficos y brindar
conclusiones. También se observa determinadas actividades de cambios en las

variables.
ANALISIS INFERENCIAL

De acuerdo a LOPEZ y FACHELLI (2016), el andlisis busca responder a los problemas
de la investigacion, objetivos, disefio de investigacion, aspectos complementarios de
vital importancia y muestras estadisticas de datos, por ende, esto debe ser coherente,

debe ser similar a otros apartados descritos.

Se ejecutd la prueba de estadistica inferencial de los datos Pre Test — Post Test para
conocer si son parametricos 0 no parametricos, para saber si usaremos la prueba T-
student (paramétrica) que busca cumplir condiciones de validez de la muestra para
hacer inferencias o la prueba de Wilcoxon (no paramétrica) que no requiere

condiciones de validez de la muestra.
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3.7. Aspectos éticos

DIAZ (2018), este apartado se refiere a los derechos de autoria, se debe citar —
declarar informacion fiable respetando la propiedad intelectual, la propiedad de las

instituciones y la propiedad de las industrias.

RAMIREZ y otros. (2015), cuya finalidad es conseguir ensefianzas para la vida
profesional, contexto ético: pensamiento, actitud perspicaz e interés frente a

problemas cotidianos y de impacto global.

Respecto a pertenencia intelectuales de autoria referenciados como origenes
principales para el trabajo de investigacion se respeta la autoria, acorde a la normativa
ISO-690 2021, Por ende, se referencia adecuadamente respetando las auditorias en
todas referencias en informaciones registrales de indagaciones en principios
cientificos tales en revistas indexadas, en consentimiento por la disposicion indicadas
en la Universidad César Vallejo. Asimismo, cabe resaltar el respeto por los aspectos
politicos, religiosos, ambientales, responsabilidad social, legal, éticas de privacidad y
brindando reserva registral informativa proporcionados entidad empresarial SNOW
BOARDING SAC.
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V. RESULTADOS
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4.1. Estadistica descriptiva
4.1.1. Dimension eficiencia

Tabla 24. Evaluacion comparativa del nivel de eficiencia

Grupo Pre Test Post Test
N 24 24
Eficiencia Media 79.75 93.46
Mediana 79.60 93.50
Desv. Desviacion 1.13 0.48

Fuente: elaboracion propia.

95,00

90,00
85,00

80,00 |

75,00

Eficiencia

Pre Test Post Test

Grupo

Figura 23. Diagrama de cajas y bigotes de la eficiencia

Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.25.

En la tabla 24 se observa la eficiencia Post Test 93.46%, con respecto Pre Test
79.75%, en tanto, la mejora es 17.19%. Ademas, se aprecia que la mediana Pre Test
79.60 e con respecto Post Test 93.50. Por consiguiente, se aprecia que desviacion
estandar disminuyendo Pre Test 1.13 y con respecto Post Test 0.48, lo cual significa
una menor homogeneidad de dispersion en los valores de la eficiencia. Del mismo
modo, el diagrama de Box Plot muestra una mejor agrupaciéon de valores Post Test
en relacion Pre Test; asi como una reduccion en la dispersion de puntajes de la

eficiencia.

75



4.1.2. Dimension eficacia

Tabla 25. Evaluacion comparativa del nivel de eficacia

Grupo Pre Test Post Test
N 24 24
Eficacia Media 78.85 94.38
Mediana 79.30 94.70
Desv. Desviacion 1.09 0.79

Fuente: elaboracion propia.

100,00

= !

50,00

Eficacia

85,00

- é

73,00

Pre Test Post Test
Grupo

Figura 24. Diagrama de cajas y bigotes de la eficacia

Fuente: elaboracion propia con el programa SPSS v.25.

En la tabla 25 se observa la eficiencia Post Test 94.38%, con respecto al Pre Test
78.85%, en tanto, la mejora es 19.70%. Ademas, se aprecia la mediana Pre Test 79.30
y con respecto Post Test 94.70. Por consiguiente, se aprecia la desviacion estandar
disminuy6 del Pre Test 1.09 y con respecto Post Test 0.79, lo cual significa una menor
homogeneidad de dispersién en los valores de la eficiencia. Del mismo modo, el
diagrama de Box Plot observamos una mejor agrupacion de valores Post Test en
relacion Pre Test; asi como una disminucion en la dispersion de puntajes de la

eficacia.
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4.1.3. Variable productividad

Tabla 26. Evaluacién comparativa del nivel de productividad

Grupo Pre Test Post Test
N 24 24
Productividad Media 62.88 88.21
Mediana 63.03 88.22
Desv. Desviacion 1.31 0.90

Fuente: Elaboracion propia

h %
85,00

50,00

75,00

Productividad

70,00

85,00 %

60,00

Pre Test Post Test
Grupo

Figura 25. Diagrama de cajas y bigotes de la productividad

Fuente: Elaboracion propia con el programa SPSS v.25.

En la tabla 26 se observa que la eficiencia del Post Test 88.21%, con respecto al Pre
Test 62.88%, en tanto, la mejora es 40.28%. Ademas, se aprecia la mediana Pre Test
63.03 y con respecto Post Test 88.22. Por consiguiente, se aprecia la desviacion
estandar disminuy6 del Pre Test 1.31 al Post Test 0.90, lo cual significa una menor
homogeneidad de dispersion en los valores de la eficiencia. Del mismo modo, el
diagrama de Box Plot evidencia una mejor agrupacion de valores Post Test en relacion

Pre Test; asi como una disminucion en la dispersion de puntajes de la productividad.
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4.2. Estadistica Inferencial

4.2.1. Hipotesis especifica 1

Prueba de normalidad

Regla para interpretacion:

Si la significancia-bilateral es =0.05: se admite la hipétesis nula (Ho).

Si la significancia-bilateral es <0.05: no se admite la hipétesis nula, por consiguiente,

se optara por la hipotesis alterna.

Tabla 27. Prueba de normalidad del nivel de eficiencia

Kolmogorov-Smirnov 2 Shapiro-Wilk
Grupo Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia |Pre Test ,094 24 ,200" ,967 24 ,600
Post Test ,156 24 ,135 ,918 24 ,053

*. Referencia inferior del alcance auténtico.

Fuente: elaboracion propia con el programa SPSS v.25.

Para el analisis de la normalidad se utilizé el estadistico de Shapiro — Wilk (n=24<30)
y siendo las siguientes bilaterales de Pre Test p_valor= 0.600 (distribucion normal) y
en Post Test p_valor= 0.053 (distribucion que difiere de la normal). Por tanto, al
presentar distribuciones diferentes, se aplicard estadistico no paramétrico para la
comparacion de los resultados (prueba de Wilcoxon).

HO: ppa > ppd

Ha: ppa < ppd
Contratacion de hipétesis

Ho: La aplicacion de la distribucion de planta no incrementa la eficiencia en el &rea de
produccién, empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022.
Ha: La aplicacion de la distribucion de planta incrementa la eficiencia en el area de
produccion, empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022.

HO: ppa > ppd

Ha: ppa < ppd
Regla para interpretacion:

Si la significancia-bilateral es 20.05: se admite la hipotesis nula (Ho).
Si la significancia-bilateral es <0.05: no se admite la hipoétesis nula, por consiguiente,

se optard por la hipétesis alterna.
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Tabla 28. Prueba de Rangos

Rango Suma de
N promedio rangos
Post Test Eficiencia Rangos negativos 02 ,00 ,00
Pre Test Eficiencia Rangos positivos 24b 12,50 300,00
Empates 0c
Total 24

a. Post Test Eficiencia < Pre Test Eficiencia
b. Post Test Eficiencia > Pre Test Eficiencia
c. Post Test Eficiencia = Pre Test Eficiencia

Fuente: elaboracion propia con el programa SPSS v.25.

Se observa los 24 valores de la eficiencia se incrementan (rangos positivos), no se

presenta eficiencias que disminuyan su valor (rangos negativos o empates).

Tabla 29. Prueba de Wilcoxon

Estadisticos de prueba
Post Test Eficiencia - Pre Test Eficiencia
Z -4,289b
Significancia asintética ,000
(-bilateral-)
a. El analisis de rangos de Wilcoxon.
b. Se fundamento en rangos negativos.
Fuente: elaboracion propia con el programa SPSS v.25.

Interpretacion

Siendo el valor de la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon p_valor=0.000
<0.5, existen razones validas para no admitir la hipétesis (Ho). Por consiguiente, la
aplicacion de la distribucion de planta incrementa la eficiencia en el area de
produccion, empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022.

4.2.2. Hipotesis especifica 2

Prueba de normalidad

Hipo6tesis de normalidad

Regla para interpretacion:

Si la significancia-bilateral es =20.05: se admite la hipotesis nula (Ho).

Si la significancia-bilateral es <0.05: no se admite la hipoétesis nula, por consiguiente,

se optara por la hipétesis alterna.
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Tabla 30. Prueba de normalidad del nivel de eficacia

Kolmogorov-Smirnov 2 Shapiro-Wilk
Grupo Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia |Pre Test ,201 24 ,013 ,892 24 ,014
Post Test ,200 24 ,014 ,844 24 ,002

Fuente: elaboracion propia con el programa SPSS v.25.

Para el andlisis de la normalidad se utiliz6 el estadistico de Shapiro — Wilk (n=24<30)
y siendo las siguientes bilaterales de Pre Test p_valor= 0.014 (distribucién normal) y
en Post Test p_valor= 0.002 (distribucién que difiere de la normal). Por tanto, al
presentar distribuciones diferentes, se aplicard4 estadistico no paramétrico para la
comparacion de los resultados (prueba de Wilcoxon).

Contratacion de hipétesis
Ho: La Aplicacion de la distribucién de planta no mejora la eficacia en el area de
produccién, empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022.

Ha: La Aplicacion de la distribucion de planta mejora la eficacia en el area de
produccién, empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022.
HO: ppa > ppd

Ha: ppa < ppd
Regla para interpretacion:

Si la significancia-bilateral es =0.05: se admite la hipétesis nula (Ho).
Si la significancia-bilateral es <0.05: no se admite la hipétesis nula, por consiguiente,

se optara por la hipoétesis alterna.

Tabla 31. Prueba de Rangos

Rango Suma de
N promedio rangos
Post Test Eficacia Rangos negativos 02 ,00 ,00
Rangos positivos 24b 12,50 300,00
Pre Test Eficacia Empates Oc
Total 24

a. Post Test Eficacia < Pre Test Eficacia
b. Post Test Eficacia > Pre Test Eficacia
c. Post Test Eficacia = Pre Test Eficacia
Fuente: elaboracion propia con el programa SPSS v.25.

80



Se observa en la tabla 33, los 24 valores de la eficacia se incrementan (rangos
positivos), no se presenta eficiencias que disminuyan su valor (rangos negativos o

empates).

Tabla 32. Prueba de Wilcoxon

Estadisticos de prueba
Post Test Eficacia - Pre Test Eficacia
z -4,293°
Significancia asintética ,000
(-bilateral-)
a. El andlisis de rangos de Wilcoxon.
b. Se fundamentd en rangos negativos.

Fuente: elaboracion propia con el programa SPSS v.25.

Interpretacion

Siendo el valor de la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon p_valor=0.000
<0.5, existen razones validas para no admitir la hipotesis (Ho). Por consiguiente, la
Aplicacion de la distribucién de planta mejora la eficacia en el area de produccion,

empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022.

4.2.3. Hipotesis general

Prueba de normalidad

Hipo6tesis de normalidad

Regla para interpretacion:

Si la significancia bilateral es = 0.05: se admite la hipétesis nula (Ho).

Si la significancia bilateral es < 0.05: no se admite la hipotesis nula, por consiguiente,
se optara por la hipotesis alterna.

Tabla 33. Prueba de normalidad del nivel de productividad

Kolmogorov-Smirnov 2 Shapiro-Wilk
Grupo Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad | Pre Test ,105 24 ,200 ,972 24 , 726
Post Test ,145 24 ,200 ,965 24 ,539

* Referencia inferior del alcance auténtico.

Fuente: elaboracion propia con el programa SPSS v.25.

Para el analisis de la normalidad se utilizé el estadistico de Shapiro — Wilk (n=24<30)

y siendo las siguientes bilaterales de Pre Test p_valor= 0.726 (distribucién normal)
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con respecto al Post Test p_valor= 0.539 (distribucion normal). Por ende, al presentar
ambas distribuciones normales, se utilizara estadistico paramétrico para la

comparacion de los resultados (prueba de T Student).

Contratacion de hipotesis
Ho: La aplicacion de la distribucidn de planta no incrementa la productividad en el &rea
de produccién, empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022.

Ha: La aplicacion de la distribucion de planta incrementa la productividad en el &rea
de produccién, empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022.

HO: ppa > ppd

Ha: ppa < ppd
Regla para interpretacion:

Si la significancia bilateral es = 0.05: se admite la hipétesis nula (Ho).
Si la significancia bilateral es < 0.05: no se admite la hip6tesis nula, por consiguiente,
se optara por la hipoétesis alterna.

Tabla 34. Prueba T - Student para muestras emparejadas de la productividad

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de
Desv. confianza de la Significan
Desv. Error diferencia cia.
Media | Desviacién | promedio | Inferior Superior t gl [ (bilateral)
Pre Test Productividad
Post Test Productividad [25.32167 1.57309 32111 -25.98592 24.65741 |-78,858|23 ,000

Fuente: elaboracion propia con el programa SPSS v.25.

Interpretacion

El analisis anterior comprueba la significancia bilateral de la prueba de T Student
p_valor= 0.000<0.5, existen razones validas para no admitir la hipotesis (Ho). Por
consiguiente: la aplicacion de la distribucion de planta incrementa la productividad en
el area de produccion, empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022.
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V. DISCUSION
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1. En primer lugar se evidencia, determinar de qué manera la aplicacion de la
distribucién de planta incrementa la eficiencia en el area de produccion,
empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022.; ademas, la comparacion
afirma, el indicador de eficiencia previo al ejecucion de disposicion en planta
del Pres Test es 79.75% y en el Post Test 93.46%; de manera suplementaria,
por intermedio de las estadisticas corroboran las afirmaciones con
significancias bilaterales en prueba Wilcoxon utilizada para la eficiencia
previamente y posteriormente p_valor=0.000-<0.5. Referente al ambito
nacional se presenta evidénciales transformales con similitud, en la indagacion
GIUTTARI (2021), aumentar la eficiencia mostrando una mejora del Post Test
97.38% y con respecto al Pres Test 94.04%.

2. En segundo lugar se evidencia, determinar de qué manera la aplicacion de la
distribucion de planta incrementa la eficacia en el area de produccion, empresa
SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022.; ademas, la comparacion afirma, el
indicador de eficacia previo al ejecucion de disposicion en planta del Pres Test
es 78.85% y en el Post Test con 94.38%; de manera suplementaria, por
intermedio de las estadisticas corroboran las afirmaciones con significancias
bilaterales en prueba Wilcoxon utilizada para eficacia previamente y
posteriormente p_valor=0.000-<0.5. Referente al &mbito nacional se presenta
evidénciales transformales con similitud, en la indagaciéon HEREDIA y RAFAEL
(2020), permite aumentar la eficacia mostrando una mejora del Post Test 100%

y con respecto al Pres Test 84.44%.

3. Finalmente se concluye, determinar de qué manera la aplicacion de la
distribucion de planta incrementa la productividad en el area de produccién,
empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022.; ademas, la comparacién
afirma, el indicador productividad previo al implementar la distribucién de planta
Pres Test es 62.88% y en el Post Test 88.21%; de manera suplementaria, por
intermedio de las estadisticas corroboran las afirmaciones con significancias
bilaterales en prueba T-Student utilizada para productividad previamente y

posteriormente p_valor=0.000-<0.5. Referente al ambito nacional se presenta
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evidénciales transférmales con similitud, en la indagacion MARTINEZ (2017),
permite aumentar productividad mostrando una mejora del Post Test 36.07% y

con respecto al Pres Test 28.20%.
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VI. CONCLUSIONES
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1. En primer lugar, se concluye que la aplicacion de la distribucion de planta
incrementa la eficiencia mejorando un 17.19% del area de produccién, empresa
SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022. Las resultantes estadisticas de
eficiencia revelan que el indicador Pre Test 79.75% y con respecto al Post Test
93.46%. Ademas, por intermedio de las estadisticas corroboran las
aseveraciones con significancias bilaterales en prueba-Wilcoxon utilizando
para eficiencia previamente y posteriormente p_valor=0.000-<0.5 verificando

distinciones significativamente.

2. En segundo lugar, se concluye que la aplicacion de la distribucion de planta
incrementa la eficacia mejorando 19.70% del &rea de produccion, empresa
SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022. Las resultantes estadisticas de eficacia
revelan que el indicador Pre Test 78.85% y con respecto al Post Test 94.38%.
Ademas, por intermedio de las estadisticas corroboran las aseveraciones con
significancias bilaterales en prueba-Wilcoxon utilizando para eficacia
previamente y posteriormente p_valor=0.000-<0.5 verificando distinciones

significativamente.

3. Finalmente se concluye, la aplicacion de la distribucién de planta incrementa la
productividad mejorando 40.28% del area de produccién, empresa SNOW
BOARDING S.A.C., Lima, 2022. Las resultantes estadisticas de productividad
muestran que el indicador Pre Test 62.88% y con respecto al Post Test 88.21%.
Ademas, por intermedio de las estadisticas corroboran las aseveraciones con
significancias bilaterales en prueba T-Student utilizando para productividad
previamente y posteriormente p_valor=0.000-<0.5 verificando distinciones

significativamente.
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VIl. RECOMENDACIONES
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1. La ejecucién de la implantacion de la distribucién de planta, se tiene que
mantener un monitoreo, revision, realizar auditorias para mantener el nivel
optimo de la eficiencia, eficacia y productividad. La finalidad es mantener los
objetivos programados por la empresa, asimismo, mantener procesos

adecuados para la empresa y lograr alcanzar la mejora continua.

2. Siempre que las decisiones cuenten con sustento apropiado, aprobacion y
apoyo de los representantes de la empresa, se logra generar beneficios en
eficiencia, incrementar eficacia y mejorar productividad implementando

metodologia distribucion de plantas.

3. Se recomienda utilizar los materiales implementados poner en préactica en el
area de produccién el ordenamiento apropiado en las instalaciones, toma de
tiempos, unidades producidas, cumplimiento de cronogramas establecidos, con
el permanente control, evaluacion de los jefes y supervisores del area de

produccién.
4. Para conseguir metas programadas, se tiene que capacitar, motivar

constantemente al personal de trabajo para que formen parte de la metodologia

distribucién de planta.
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Anexo 1

Diagrama de Ishikawa
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Fuente: elaboracion propia.
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Anexo 2

Puntuaciones de Pareto

Nro. CAUSAS Frecuencia | hlocuenca | Poreentaje | Porcentaje g4 50
C3 |C3. Mala ubicacién y desorden. 18 18 16.82% 16.82% 80%
C4 |C4. Almacenamiento inadecuado. 17 35 15.89% 32.71% 80%
C2 |C2.Fallas en el proceso productivo. 17 52 15.89% 48.60% 80%
C9 |C9. Incumplimiento de entregas. 17 69 15.89% 64.49% 80%
Cl |C1. Distancia de herramientas. 13 82 12.15% 76.64% 80%
C5 |C5. Errores humanos. 4 86 3.74% 80.38% 80%
C7 |C7. Tiempo de preparacion de maquinas. 4 90 3.74% 84.12% 80%
C10 | C10. Falta de calibracién de equipos. 4 94 3.74% 87.86% 80%
C12 | C12. Falta de tratamiento de residuos. 4 98 3.74% 91.60% 80%
C6 |C6. Bajo personal. 3 101 2.80% 94.40% 80%
C8 |C8. Maquinaria falta de mantenimiento. 3 104 2.80% 97.20% 80%
C11 |C11. Residuos de materiales. 3 107 2.80% 100.00% 80%

TOTAL 107

Fuente: elaboracion propia.
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Datos recolectados
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Anexo 3
Diagrama de Pareto
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Fuente: elaboracion propia.
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Anexo 4

Matriz de Correlacién

Causas. Nro. |C1|C2|C3|C4|C5|C6]|C7|C8]|C9|C10]|C11| C12 |Puntaje %
D|stanqade c1 2l21lol2l2111212 0 0 13 12%
herramientas.
Fallas en el proceso | ~, | , 21221222211 17 | 16%
productivo.
[AELE CRISEIENEn 37 c3|1]2 212121222 1] 2 18 | 17%
desorden.
ATIEERIE i) cala]2]|1 221222 2] 2 17 | 16%
inadecuado.
Errores humanos. C511]1]0111]0 0O]J]1)107]0O0 0 0 4 4%
Bajo personal. cejoj1jojz1y]o0 ojJ1}]o0 0 0 3 3%
Tiempo de preparacion |~ | 5|1 g | 1|0 | o] 1 ol1] o[ 1 4 | 4%
de maquinas.
Maquinariafaltade o | 3 [ o] oo |1]0]o0 1o o 3 3%
mantenimiento.
[rignnplivlEnts o col2laf2fal2]l2]2]2 1| 2 17 | 16%
entregas.
Faltadeca_hbrauonde col1l1lolo ol1lololo 0 4 4%
eguipos.
Residuos de materiales. |[C11J] 0O ]J O] 1J0]J]OJO}|JO]O]1 0 3 3%
Faltadetrgtamlento de ci2lol1lolol1lololol 0 1 4 4%
residuos.
Total 107 | 100%
Fuente: elaboracion propia.
Anexo 5
Estratificacion
Nro. Causas. Frecuencia Area Frecuencia %
C3 | Mala ubicacion y desorden 18
C2 |Fallas en el proceso productivo 17
C1 [Distancia de herramientas 13
c7 Tlempo de preparacion de PROCESO 63 59%
maguinas 4
C10 | Falta de calibracién de equipos 4
C12 | Falta de tratamiento de residuos 4
C8 | Maguinaria falta de mantenimiento 3
C4 [ Almacenamiento inadecuado 17 .
— LOGISTICA 34 32%
C9 [Incumplimiento de entregas 17
C5 [ Errores humanos 4
C6 | Bajo personal GESTION 10 9%
C11 | Residuos de materiales
Total 107 100%

Fuente: elaboracion propia.
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Anexo 6
Matriz de Coherencia

Problema General

Objetivo General

Hipotesis General

¢,De gué manera la aplicacién de la
distribucién de planta incrementara la
productividad en el area de
produccion, empresa SNOW
BOARDING S.A.C., Lima, 2022.?

Determinar de qué manera la
aplicacion de la distribucion de planta
incrementard la productividad en el
area de produccion, empresa SNOW
BOARDING S.A.C., Lima, 2022.

La aplicacién de la distribucién de
planta incrementa la productividad
en el &rea de produccion, empresa
SNOW BOARDING S.A.C., Lima,
2022.

Problemas especificos

Objetivos especificos

Hipotesis especificas

¢De qué manera la aplicacion de la
distribucién de planta incrementara la
eficiencia en el area de produccion,
empresa SNOW BOARDING S.A.C.,
Lima 2022.?

Determinar de qué manera la
distribuciéon de planta incrementara la
eficiencia en el area de produccion,
empresa SNOW BOARDING S.A.C.,
Lima, 2022.

La aplicacién de la distribucion de
planta incrementa la eficiencia en
el area de produccién, empresa
SNOW BOARDING S.A.C., Lima,
2022.

¢,De gué manera la aplicacién de la
distribucion de planta incrementara la
eficacia en el &area de produccion,
empresa SNOW BOARDING S.A.C.,
Lima 2022.?

Determinar de qué manera la
aplicacién de la distribucion de planta
incrementard la eficacia en el area de
produccion, empresa SNOW
BOARDING S.A.C., Lima, 2022.

La Aplicacién de la distribucién de
planta mejora la eficacia en el area
de produccién, empresa SNOW
BOARDING S.A.C., Lima, 2022.

Fuente: elaboracion propia.
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Anexo 7

Matriz de operacionalizacion de las variables

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION DIMENSIONES INDICADOR FORMULA ESCALA DE
OPERACIONAL MEDICION
INDEPENDIENTE: | La distribucion de planta es el B Razon
o ordenamiento fisico de los factores | La distribucién de planta se Indice de E.U.A.
Distribucion de como hombre, maquina y materiales de rr]edlra aplicando calculos_ en Método M.G.= EUP.
Planta. una fabrica verificando que se adecuen ];?]rcrgrl:tl?; ol i?]gfce depﬁ/lrréqggg Guerchet ) -
los espacios para el libre transito de los P E.U.A.: Espacio Utilizado Actual
- Guerchet y el Indice de E.U.P.: Espacio Utilizado Propuesto
factores ya mencionados (MUTHER, | Dijagrama = Relacional de Métodos e Razén
1981, p.13). Actividades I;’}g;ﬁzﬂz - D.RA
Relacional de " D.R.P.
Actividades . . .
D.R.A.: Distancia Recorrida Actual
D.R.P.: Distancia Recorrida Programada
DEPENDIENTE: La productividad es un indicador que Razoén
refleja que tan bien se estan usando los | La productividad se medira a N.H.R.
Productividad. recursos de una economia en la | partir de la eficiencia y Ef =————x100%
produccién de bienes y servicios; | eficacia; para ello es Eficiencia Tiempo de N N.H.T.
traducida en una relacion entre | necesario  determinar el produccion Ef. Ef"?'e”,c'a . »
recursos utilizados 'y productos | indicador de eficiencia y el N.H.R.: Nmero de horas realizadas en produccion de
obtenidos, denotando ademas la | indicador de eficacia. pantalones jeans »
eficiencia con la cual los recursos N.H.T. Nume_ro de horas totales en produccion
humanos,  capital,  conocimiento, de pe_m_tz,il(?ne_sn?ans
energia, etc., son usados para producir Medicion: Diaria _
bienes y servicios en el mercado Razon
(MARTINEZ, 2007, p.2). o o C.U.R.
Eficacia Cumplimiento EFa=——x100%
de produccidn C.U.P

Ea: Eficacia

C.U.R.: Cantidad de unidades realizadas de unidades de
pantalones jeans

C.U.P.: Cantidad de unidades programada en la produccion
de pantalones jeans

Medicion: Diario

Fuente: elaboracion propia.
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Anexo 8
Distribucién por posicion fija

EQUIPOS <:: PRODUCTO ::>M

RECURSOS

Fuente: elaboracion propia.

Anexo 9

Distribucién por proceso

—
Wilyigy
By SV ”
= /’”’////////i

72

Fuente: Navarro,2014, p.33
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Anexo 10
Distribucién por productos

1 2 Y
oo ¢
[ -
10 i o 10
Fuente: Navarro, 2014, p.35
Anexo 11

Distribucién por célula de trabajo

Célula1

() dmieImiednls)

4

INGRESO

D@ wn

Célula 2

élula

MMM,
Célula3

r

Fuente: elaboracion propia.
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Método Guerchet

Anexo 12

Fuente: elaboracion propia.

Maquinas de (confeccion) 5 110 | 050 | 080| 055 22 40 14 | 413 | 2063
Maquinas de (ojales) 3 230 | 050 | 080| 115 23 24 17 | 518 | 1553
Maguinas de (cierres) 3 130 | 070 | 080 | 091 18 24 14 | 410 | 1229

Maquinas de (armado) 3 260 | 210 | 095| 546 109 29 82 | 2457 | 73T
Maquinas de (acabado) 3 260 | 180 | 080| 468 94 24 70 | 2106| 6318
Maquinas de (corte) 2 170 | 210 | 080 | 357 71 16 54 | 1607 | 3213
Maquinas de (planchado) 2 190 | 120 [ 095| 228 9.1 19 57 | 1710 | 3420
Mesa de (impicza) 4 220 | 140 | 080| 308 12.3 32 77 | 2310 | 9240
Mesa de (nspeccion) 4 220 | 140 | 080| 3.08 123 32 77 | 2310 | 9240
Total Maguinas H
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Anexo 13

Base de datos de la variable dependiente Pre Test

Eficiencia (Pre -Test)

Eficiencia
Escenario | Periodo | Nimero de horas | Nimero de horas

realizadas totales ITP %

D1 6.44 8 80.5%
D2 6.31 8 78.9%
D3 6.27 8 78.4%
D4 6.53 8 81.6%
D5 6.47 8 80.9%
D6 6.59 8 82.4%
D7 6.36 8 79.5%
D8 6.34 8 79.3%
D9 6.42 8 80.3%
D10 6.36 8 79.5%
D11 6.28 8 78.5%
Pre- test D12 6.37 8 79.6%
D13 6.44 8 80.5%
D14 6.32 8 79.0%
D15 6.37 8 79.6%
D16 6.48 8 81.0%
D17 6.46 8 80.8%
D18 6.44 8 80.5%
D19 6.26 8 78.3%
D20 6.24 8 78.0%
D21 6.38 8 79.8%
D22 6.26 8 78.3%
D23 6.31 8 78.9%
D24 6.39 8 79.9%
TOTAL 79.7%

Fuente: elaboracion propia

Eficacia (Pre -Test)

Eficacia
Escenario | Periodo | Cantidad de_unidades Cantidad de unidades ICP %
producidas programadas
D1 117 150 78.0%
D2 120 150 80.0%
D3 116 150 77.3%
D4 120 150 80.0%
Pre- test D5 116 150 77.3%
D6 118 150 78.7%
D7 119 150 79.3%
D8 117 150 78.0%
D9 119 150 79.3%
D10 120 150 80.0%
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D11 121 150 80.7%
D12 119 150 79.3%
D13 120 150 80.0%
D14 116 150 77.3%
D15 118 150 78.7%
D16 119 150 79.3%
D17 117 150 78.0%
D18 120 150 80.0%
D19 116 150 77.3%
D20 119 150 79.3%
D21 120 150 80.0%
D22 117 150 78.0%
D23 119 150 79.3%
D24 116 150 77.3%
TOTAL 78.9%
Fuente: elaboracion propia
Productividad (Pre - Test)
Escenario| Periodo Eficiencia * Eficacia _
ITP IUP Productividad %

D1 80.5% 78.0% 62.79

D2 78.9% 80.0% 63.12

D3 78.4% 77.3% 60.60

D4 81.6% 80.0% 65.28

D5 80.9% 77.3% 62.54

D6 82.4% 78.7% 64.85

D7 79.5% 79.3% 63.04

D8 79.3% 78.0% 61.85

D9 80.3% 79.3% 63.68

D10 79.5% 80.0% 63.60

D11 78.5% 80.7% 63.35

Pre- test D12 79.6% 79.3% 63.12

D13 80.5% 80.0% 64.40

D14 79.0% 77.3% 61.07

D15 79.6% 78.7% 62.65

D16 81.0% 79.3% 64.23

D17 80.8% 78.0% 63.02

D18 80.5% 80.0% 64.40

D19 78.3% 77.3% 60.53

D20 78.0% 79.3% 61.85

D21 79.8% 80.0% 63.84

D22 78.3% 78.0% 61.07

D23 78.9% 79.3% 62.57

D24 79.9% 77.3% 61.76

TOTAL 62.9%

Fuente: elaboracion propia
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Base de datos de la variable dependiente Post Test

Anexo 14

Eficiencia (Post - Test)
Eficiencia
Escenario | Periodo | Numero de horas NUmero de
X ITP %
realizadas horas totales
D1 7.48 8 93.5%
D2 7.53 8 94.1%
D3 7.45 8 93.1%
D4 7.41 8 92.6%
D5 7.48 8 93.5%
D6 7.52 8 94.0%
D7 7.44 8 93.0%
D8 7.51 8 93.9%
D9 7.48 8 93.5%
D10 7.44 8 93.0%
D11 7.53 8 94.1%
Post- test D12 7.45 8 93.1%
D13 7.52 8 94.0%
D14 7.48 8 93.5%
D15 7.41 8 92.6%
D16 7.53 8 94.1%
D17 7.48 8 93.5%
D18 7.45 8 93.1%
D19 7.51 8 93.9%
D20 7.43 8 92.9%
D21 7.47 8 93.4%
D22 7.45 8 93.1%
D23 7.52 8 94.0%
D24 7.48 8 93.5%
TOTAL 93.5%
Fuente: elaboracion propia.
Eficacia (Post - Test)
Eficacia
Escenario | Periodo Cantidad de Cantidad de unidades
. . ITP %
unidades producidas programadas
D1 141 150 94.0%
D2 140 150 93.3%
D3 143 150 95.3%
D4 142 150 94.7%
D5 140 150 93.3%
D6 143 150 95.3%
Post- test D7 141 150 94.0%
D8 143 150 95.3%
D9 140 150 93.3%
D10 143 150 95.3%
D11 143 150 95.3%
D12 141 150 94.0%
D13 142 150 94.7%
D14 142 150 94.7%
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D15 140 150 93.3%
D16 142 150 94.7%
D17 141 150 94.0%
D18 143 150 95.3%
D19 142 150 94.7%
D20 140 150 93.3%
D21 141 150 94.0%
D22 143 150 95.3%
D23 140 150 93.3%
D24 142 150 94.7%

TOTAL 94.4%

Fuente: elaboracién propia.

Productividad (Post - Test)

Eficacia * Eficacia

Escenario | Periodo ITP IUP Productividad %
D1 93.5% 94.0% 87.89%
D2 94.1% 93.3% 87.80%
D3 93.1% 95.3% 88.72%
D4 92.6% 94.7% 87.69%
D5 93.5% 93.3% 87.24%
D6 94.0% 95.3% 89.58%
D7 93.0% 94.0% 87.42%
D8 93.9% 95.3% 89.49%
D9 93.5% 93.3% 87.24%
D10 93.0% 95.3% 88.63%
D11 94.1% 95.3% 89.68%

bost. test D12 93.1% 94.0% 87.51%
D13 94.0% 94.7% 89.02%
D14 93.5% 94.7% 88.54%
D15 92.6% 93.3% 86.40%
D16 94.1% 94.7% 89.11%
D17 93.5% 94.0% 87.89%
D18 93.1% 95.3% 88.72%
D19 93.9% 94.7% 88.92%
D20 92.9% 93.3% 86.68%
D21 93.4% 94.0% 87.80%
D22 93.1% 95.3% 88.72%
D23 94.0% 93.3% 87.70%
D24 93.5% 94.7% 88.54%

TOTAL 88.21%

Fuente: elaboracion propia.
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Anexo 15
Certificados de autorizacion

SNCW...

Autorizacion para utilizar informacién

Por medio del presente documento autorizamos el uso de la
informacién necesaria en el desarrollo de la investigacion realizado
por el:

Sr: Junior Erick Alva Figueroa
Identificado con DNI: 76147081, quien tiene el permiso

correspondiente para realizar su proyecto de investigacién en la
empresa SNOW BOARDING S.A.C. con RUC: 20379288449, en el

area de produccion

Aprovecho la oportunidad de expresarle mi cordial saludo.

Atentamente

i — Sy
41 oS : 2022
Gtk Mo gudn.
Nombre y apellido

Fuente: SNOW BOARDING S.A.C.
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Anexo 16
Imagenes del &rea de produccion

Fuente: SNOW BOARDING S.A.C.
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Anexo 17
Certificados de validez

uev

ESCUELA DE POSTRADD

CARTA DE PRESENTACION
Lima, 09 de abnl de 2022

Sefor.  Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont

Presente
Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de su
conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingeneria Industrial de I3 UCV, en |a sede de Lima
Norte, requiero validar los mstrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria para poder
desarrollar mi investigacion y con la cual optar & titulo de Ingeniero Industrial

El titulo de mi proyecto de investigacion es: “Aplicacion de [a distribucion de planta para incrementar la
productividad en el area de produccion, empresa SNOW BOARDING SAC., Lima, 2022 y siendo
imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder aplicar los mstrumentos
en mencion, he considerado conveniente recurir a usted, ante su connotada experiencia en el tema a
desamollar.

El expadiente de validacion, que se le hace legar contiens:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccion de datos.

Expresandole mi sentimiento de respeto y consideracion, me despido de usted, no sn antes agradecerie
porla atencion que dispense a la presente.

Atentamente.

5 ) A
[ #) \ ¥V
’!; ':<‘-_ -_’__ﬂ’
= -‘_?-‘.—f.—
I

Alva FIQUeroa, ENck Junior
D.N.L.: 76147081
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Anexo 18
Certificados de validez

uev

ESCUELA DE POSTRAID

CARTA DE PRESENTACION
Lima, 20 de abnl de 2022

Sefior.  Mg. Gustavo Adoifo Montoya Cardenas

Presente
Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicamme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de su
conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingeneria Industrial de I3 UCV, en |a sede de Lima
Norte, requiero validar los mstrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria para poder
desarrollar mi investigacion y con Ia cual optar &l titulo de Ingeniero Industrial

El titulo de mi proyecto de investigacion es: “Aplicacion de la distribucion de planta para incrementar la
productividad en &l area de produccion, empresa SNOW BOARDING SAC. Lima, 2022" y siendo
imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder aplicar los mstrumentos
en mencion, he considerado convenients recurmir a usted, ante su connotada expenencia en el tema a
desamollar.

El expadiente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccion de datos.

Expresandole mi sentimiento de respato y consideracion, me despido de usted, no sn antes agradecerie
por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.

¢ ./ A
[ )\ g™V
')Z P N
B —
L
I

Alva Fiqueroa, Enck Junior
D.N.I.: 76147081
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Anexo 19
Certificados de validez

Cv

CARTA DE PRESENTACION
Lima, 19 de mayo de 2022
Sefior; Dr. Jorge Lazaro Franco Medina
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de su
conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de Lima
Norte, requiero validar los instrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria para poder
desarrollar mi investigacién y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial

El titulo de mi proyecto de investigacion es: “Aplicacién de la distribucicn de planta para incrementar la
productividad en el area de produccién, empresa SNOW BOARDING S.A.C., Lima, 2022" y siendo
imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos
en mencion, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en el tema a
desarrollar.

El expediente de validacidn, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacién.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion|de las variables.

- Cerificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccion de datos.

Expresandole mi sentimiento de respeto y consideracion, me despido de usted, no sin antes agradecerle
por la atencidn que dispense a la presente.

Atentamente.

Alva Figueroa, Erick Junior
DML 76147081
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable independiente: Distribucion de Planta.

“La distribucion de planta es el ordenamiento fisico de los factores como hombre, maquina y materiales
de una fabrica verificando que se adecuen los espacios para el libre transito de los factores ya
mencionados”. (MUTHER, 1981, p.13).

Dimensiones de las variables:

Dimension 1: Método Guerchet.

“La reduccién de la productividad también puede ser provocada por el espacio insuficiente de la planta,
ya que se podria generar una inseguridad para la salud y seguridad a los personales al limitarles el
espacio propio. Por otro lado, el espacio excesivo resulta ser dispendioso porque genera el aislamiento
innecesario entre los trabajadores™. (CASTRO, 2018, p. 4).

E.U.A.

M.G.= 0P

Donde:
E.U.A.: Espacio Utilizado Actual
E.U.P.: Espacio Utilizado Propuesto

Dimension 2: Diagrama relacional de actividades

“Consiente en examinar de forma grafica las operaciones segln sea sus valores de cercania se toma
como valor de proximidad al trayecto de traslado, entonces el diagrama representara las necesidades de
reducir las distancias entre las zonas de labores”. (DIAZ, JARUFE Y NORIEGA, 2014, p.306).

D.R.A.

D.R.A.= DRP.

Donde
D.R.A.: Distancia Recorrida Actual
D.R.P.: Distancia Recorrida Programada

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable dependiente: Productividad.

“La productividad es un indicador que refleja que tan bien se estan usando los recursos de una economia
en la produccién de bienes y servicios; traducida en una relacion entre recursos utilizados y productos
obtenidos, denotando ademas la eficiencia con la cual los recursos humanos, capital, conocimiento,
energia, etc., son usados para producir bienes y servicios en el mercado”. (MARTINEZ, 2007, p.2).

Dimension 1 Eficiencia.

“Eficiencia, rendimiento y aprovechamiento miden, respectivamente, el grado de utilizacion de la mano de
obra, del capital y de las materias primas. No son otra cosa que la relacion entre la productividad parcial
real de cada uno de esos recursos y la que se esperaba (estandar) [...] es una medida del grado de
utilizacion de un recurso y puede expresarse como una relacién de tiempos o de cantidades producidas”.
(CARRO y GONZALES, 2012, p. 6).
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N.H.R.
Ef= NHT. x 100%

Ef: Eficiencia

N.H.R.: Nimero de horas realizadas en produccion de pantalones Jeans
N.H.T.: Namero de horas totales en produccion de pantalones jeans
Medicién: Diario

Dimension 2 Eficacia.
‘La eficacia contempla el cumplimiento de objetivos, sin importar el costo o el uso de recursos. Una

determinada iniciativa es mas o menos eficaz segun el grado en que cumple sus objetivos, teniendo en
cuenta la calidad y la oportunidad, y sin tener en cuenta los costos”. (MOKATE, 2000, p. 3).

C.U.R.
Ea= m-x 100%
Ea: Eficacia

C.UR: Cantidad de unidades realizadas en produccion de pantalones jeans
C.U.P.: Cantidad de unidades programada en produccion de pantalones jeans
Medicién: Diaria
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SMATELEAD
Clrer weriam:

ESCUELA DE POSTGRADO

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLE

Anexo 20

Matriz de operacionalizacion de variables

TITULO DE LA TESIS: Aplicacién de la distribucién de planta para incrementar la productividad en el drea de produccién, empresa SNOW BOARDING SA.C.,

Lima, 2022.

AUTOR: Alva Figueroa, Erick Junior

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION DIMENSIONES INDICADOR FORMULA ESCALA DE
OPERACIONAL MEDICION
INDEPENDIENTE: | 3 distribucion de planta es el : Razon
z B La distribucion de planta se Indice de E.U.A.
Distribucion de ord |h bﬁsx;o defos factores. || mediea aplicando cakculos Método M.G.= T
Planta. i 2 °md'e- maquind Y | en formulas que pemmitan Guerchet s
mateniales e una fabrica | encontrar el indice de 2 :
verificando que se adecuen los | Método Guerchet y el E'U'A'f gt} Aot
. = e 3 s E.U.P.: Espacio Utdzado Propuesto
espacios para el Fore transto de | Indice  ge  Diagrama Méetodos Razan
los factores ya mencionados | Relacional de Actividades indice de
(MUTHER, 1281, p.13). Diagrama D.R.A.
Relacional de D.R.A.=——
Actvidades BN
D_R.A_: Distancia Recomida Actual
D.R.P_: Distancia Recomida Programada
DEPENDIENTE: La productividad es un indicador Razon
que refleja que tan bien se estan | La productvidad se medira N.H.R.
Productividad. usande los recursos de una | 3 partir de la eficienca y Ef =—x 100%
economia en la produccion de | eficacia; para ello es Eficencia Tempo de Ef: Eficiends N.H.T.
bienss y servicios; traducida en | necesaric determinar el produccion S e = e
una relacion entre recursos | indicador de eficiencia e el N.H.R.- Nimero de horas realizadas en produccion de
utilizad productos obtenidos, | indicador de eficacia. pantalones jeans A
de,notanozoy ademas la eﬁ?:anenglsa : = N.H.T.: Numero de horas totales en produccion de
con |a cual los recursos humanos, panwones ik
capital, conocimiento, energia, Medicion: Diaria
etc., son usados para producir Razon
bienes y servicios en el mercado ) 208 C.U.R.
(MARTINEZ. 2007, p.2). Eficacia Cumplimiento Ea=———x100%
de produccion C.U.P
Ea: Eficacia
C.U.R.: Cantidad de unidades realizadas en
produccion de pantalones jeans
C_U.P_: Cantidad de unidades programada en
produccion de pantalones jeans
Medicion: Diario

Fuente: elaboracion propia.
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Anexo 21
Validacion de Juicio de Expertos

7 USV.

ESCUELA DE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA DISTRIBUCION DE PLANTA Y LA

PRODUCTIVIDAD.
VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’® IRelevancia2 Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Distribucion de planta. Si No Si No Si No
Dimension 1: Método Guerchet.
e E.U.A
S e
L Donde: x X x
E.U.A.: Espacio Utilizado Actual
E.U.P.: Espacio Utilizado Propuesto
Dimension 2: Diagrama de Relacion de Actividades.
D.R.A.
D.R.A=——r—0
2 R X X X

Donde
D.R._A_: Distancia Recormmida Actual
D.R . P.: Distancia Recomrida Programada

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad. Si No Si No Si No
Dimension 1: Eficiencia.

o7 = L2 < 1000
1 Ef: Eficiencia x x x
N.H.R.: Numero de horas realizadas en produccion de pantalones jeans
N.H.T.: Nimero de horas total en prodt ion de pantalones jeans
Medicion: Diario
Dimension 2: Eficacia.
_ C.U.R.
Ea = T 7 7 100%
Ea: Eficacia
2 C.U.R: Cantidad de unidades realizados en produccion de pantalones jeans X X X
C.U_P.: Cantidad de unidades programadas en produccion de pantalones
jeans
Medicion: Diario
Observaciones (precisar si hay suficiencia): SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable[ X ] Aplicable despueés de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr.: Jorge Rafael Diaz Dumont DNI: 08698815
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial 9 de abril de 2022
El mem > tedrico }7 ;: 3
Y
2Metevancia: Eltem ez para a ° peciica det 5‘.%"?;'
comzzucts Mwﬁz e
3Cx Se = bguna el del zem ez exacto y deecss
Nota- Suficiencia. se dice suficienci do los i Firma del Experto Informante
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Anexo 22
Validacion de Juicio de Expertos
ucv

Uwrvs s sisan
Cosan waiitio

ESCUELA DE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA DISTRIBUCION DE PLANTA Y LA
PRODUCTIVIDAD.

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ IRelevam:ia2 Claridad® Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: Distribucion de planta. Si No Si No Si No
Dimension 1: Método Guerchet.
E.U. A.
0= Eoi P
1 Donde: X X x

E.U.A.: Espacio Utilizado Actual
E.U.P.: Espacio Utilizado Propuesto
Dimension 2: Diagrama de Relacion de Actividades.
D.R.A.
D.R.A.=

D.R.P.
2 Donde X X X

D.R.A_: Distancia Recormmida Actual
D.R P.: Distancia Recormrida Programada

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad. Si No Si No Si No
Dimension 1: Eficiencia.

N.H.R.
Ef = e 100%
1 Ef: Eficiencia x x x
N.H.R.: Niumero de horas realizadas en produccion de pantalones jeans
N.H.T.: Numero de horas totales en produccion de pantalones jeans
Medicion: Diario

Dimension 2: Eficacia.

C.U.R.
Ea = TP x 100%

Ea: Eficacia
2 C.U.R: Cantidad de unidades realizados en produccion de pantalones jeans X X X

'C.U.Fl: Cantidad de unidades programadas en produccion de pantalones

jeans

Medicion: Diario
Observaciones (precisar si hay suficiencia): SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Gustavo Adolfo Montoya Cardenas DNI: 07500140
Especialidad del validador: Ingeniero industrial 16 de abril de 2022

- - - e
e wncia E) e en — - - s o _%'.i’:.
e - —panas el el B e R e

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante

son suficientes para medir la dimensiéon
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Anexo 23
Validacion de Juicio de Expertos
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ESCUELA DE POSTGRADO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA DISTRIBUCION DE PLANTA Y LA

PRODUCTIVIDAD.

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ IRelevanciaz Claridad®

Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: Distribucion de planta. Si No Si No Si

No

Dimension 1: Método Guerchet.
.. = E-U-A

L Donde: . X X X

E.U.A.: Espacio Utilizado Actual
E.U.P.: Espacio Utilizado Propuesto

Dimension 2: Diagrama de Relacion de Actividades.
D.R.A.

Donde
D.R._A_: Distancia Recormmida Actual
D.R._P.: Distancia Recormrida Programada

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad. Si No Si No Si

Dimension 1: Eficiencia.
N.H.R.
Ef == 100%
Ef: Eficiencia x x x
N.H.R.: Niumero de horas realizadas en produccion de pantalones jeans
N.H.T.: NiUmero de horas totales en produccion de pantalones jeans
Medicion: Diario

Dimension 2: Eficacia.
o C.U.R. 36

T St
Ea: Eficacia
2 C._U.R: Cantidad de unidades realizados en produccion de pantalones jeans X X X
C.U_P.: Cantidad de unidades programadas en produccion de pantalones
jeans
Medicion: Diario

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Jorge Lazaro Franco Medina

| S | No aplicable [ ]

DNI: O6104551

Especialidad del validador: Ingeniero industrial 19 de mayo de 2022
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Firma del Experto Inforrmante

121



