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RESUMEN

En la presente investigacion titulada “Implementacion de una redistribucién de
planta para el incremento de la productividad en el proceso de fabricacion de polos
en la empresa JJ Gonzaga E.I.R.L. Piura — 2021” Cuyo obijetivo fue determinar en
cuanto incrementa la productividad en el proceso de fabricacion de polos mediante
la implementacion de una redistribucion de planta en la empresa JJ Gonzaga
E.LR.L Piura 2021. El desarrollo del estudio utiliza el método cuantitativo, de
disefio pre experimental y con finalidad aplicada. La poblacion esta constituida
por el proceso productivo de polos de la empresa de confecciones JJ Gonzaga
E.l.LR.L. en la ciudad de Piura antes de la mejor entre los meses de octubre 2021 a
enero 2022 y luego después de la mejora entre los meses de marzo 2022 a mayo
2022. La informacién recolectad fue procesada y analizada por el software SPSS
versidon 26. Se lleg6b a la conclusion que los resultados obtenidos con la
redistribucién en planta incremento la productividad en 25.76%, también la
eficiencia con un aumento de 28.44% vy finalmente la eficacia con un aumento
de 28.14%, con nivel de significancia de 0.000 para la productividad y eficiencia
y 0.002 para la eficacia, en tal sentido se acepto las hipétesis planteadas por los

investigadores.

Palabras clave: Redistribucion de planta, productividad, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

In the present investigation entitled "Implementation of a plant redistribution to
increase productivity in the manufacturing process of poles in the company JJ
Gonzaga E.ILR.L. Piura — 2021". Whose objective was to determine how
much productivity increases in the pole manufacturing  process
through the implementation of a plant redistribution in the company JJ
Gonzaga E.ILR.L Piura 2021. The development of the study uses the
quantitative method, of pre-experimental design and with applied purpose.
The population is constituted by productive process of poles of the clothing
company JJ Gonzaga E.I.R.L. In Piura city before the best between the months of
October 2021 to January 2022 and then after the best between the months of
March 2022 to May 2022. The information collected was processed and
analyzed by SPSS version 26 software. It was concluded that results
obtained with the redistribution in the plant increased productivity by
25.76%, also efficiency with an increase of 28.44% and finally efficiency with
an increase of 28.14%, with a significance level of 0.000 for productivity.
and efficiency and 0.002 for efficacy, in this sense the hypotheses proposed by

the researchers were accepted.

Keywords: Plant redistribution, productivity, efficiency, effectiveness.
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l. INTRODUCCION

Valorar cualquier filosofia, metodologia o herramienta de mejora de procesos
creara un cambio significativo para la organizacion, que se espera que tenga un
impacto positivo. Asi mismo, la aplicacion de estas, tiene que estar alineada al
enfoque de la empresa y adaptarse a cada una de las areas que la conforman.
El uso de la metodologia de la redistribucion de planta es la manera mas
adecuada para mejorar la productividad ya que lo logra mediante la eliminacién
y/o reduccién de los procesos que demandan demasiado tiempo y que
mayormente no son necesarios en la producciéon (Akshay D. Wankhadel, Dr.
Achal S. Shahare2, 2017)

En Australia, se realiz6 una investigacion para la revista Academia sobre el
impacto que tiene la distribucion de planta en la satisfaccion de los
colaboradores, su salud y la productividad para contribuir a la brecha de
conocimiento proporcionando evidencia empirica del desempefio de ABW
(Activity-Based Working). Aplicando el disefio ABW y comparandolo con los
disefios HIVE (large office floor plate) y CELL (cellular office), se encontr6 como
resultado que ABW era superior por mucho a los otros dos en la satisfaccion
general del edificio, la comodidad, la productividad y la salud del &rea de trabajo
(CANDIDO, Cy Otros, 2016)

Luego en otra investigacion realizada a la empresa Estefan & Cia LTDA, en
Colombia, se pudo identificar deficiencias en la productividad, y mediante la
aplicacion de un diagndéstico para conocer el desempefio de la distribucion ya
existente en dicha empresa lo que permitié conocer sus deficiencias y evaluar el
diseno oOptimo, y utilizando el software “Flexsim” lograron determinar que la

productividad aumentaba en un 66.6%. (Mufioz Estefan, 2020)

También se presento una baja productividad en el departamento de Chiclayo -
Peru en una investigacion en la empresa Arriola S.R.L para otorgar el titulo de
ingenieria industrial. A causa de una mala distribucion de local poco eficiente,
ademas problemas en la organizacion de la fabrica siendo no idéneo para los
colaboradores y clientes, y esto generaba tiempos muertos en los procesos de

elaboracion y en la entrega. Para dar solucion a este problema se utilizd
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informacion obtenida debido a que no se estaba llegando a la demanda
propuesta por los clientes y aplicando la redistribucion de planta se pudo

aumentar en un 28.57% (Requejo, 2019)

Finalmente, en el departamento de Piura la empresa JJ Gonzaga E.I.R.L. ha
presentado en los ultimos afios una caida en la productividad, muchos de los
pedidos planificados con tiempo no llegaron a cumplir la fecha de entrega
estipulada teniendo como consecuencia pérdida de tiempo, dinero y clientes. El
problema que se pudo observar fue que no se habia realizado una
implementacion correcta del disefio del trabajo, habiendo en la empresa
desorden en cada area, siendo esto no apto para los trabajadores que llegaban
a realizar movimientos innecesarios, ademas no se sentian comodos en las
areas ya que se encontraban demasiado juntos entre ellos y esto a su vez hacia
gue hubiese demasiadas distracciones y flujo incorrecto de la materia generando
demoras en la elaboraciéon de los productos. Asi mismo, se generaba una gran
acumulacion de los componentes y productos en la zona de trabajo o en
cualquier lugar del area siendo un peligro.

Continuando con el diagnostico anterior, el pronostico fue que si la empresa
seguia trabajando de la manera en que lo venia haciendo la productividad de la
empresa seguiria disminuyendo, esto significa que hubiera perdido participacion
en el mercado, lo que se traduce a pérdidas econdmicas de clientes,
proveedores y que los colaboradores pierdan su empleo. Atendiendo a estas
consideraciones, el control de prondéstico de la situacion creada por la baja
productividad por la mala distribucion fue que se debid llevar a cabo un proceso
riguroso, de caracter cientifico, de investigacion y analisis pudiendo obtener
mejoras mediante la implementacion de un redistribucion de los centros de
actividades de los operarios ya que era vital para contribuir a la mejora de la
parte productiva de la empresa, ayudando asi en reducir los tiempos de producir
un producto, aumentando la cantidad de pedidos, y trayendo consigo mas

clientes.

Este trabajo de investigacion cuantitativo y experimental se justificd tedrica y
metodolégicamente, ya que se desarrolld la propuesta y los instrumentos de

acuerdo a teorias ya establecidas. De igual forma, de la investigacion
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aparecieron nuevas teorias que permitieron la formacion de nuevo conocimiento
sobre productividad y distribucion de planta. Los instrumentos de investigacion y
la propuesta a aplicar permitieron un bagaje cientifico para futuras
investigaciones ayudando a mejorar diversas realidades en torno a esta
problematica. Ademas, permitié la elaboracion y aplicacion de instrumentos, la

significancia de la propuesta y la mejora de una realidad determinada.

Para ello, en el avance de esta investigacion se planted la siguiente pregunta:
¢ En cuénto incrementa la productividad en el proceso de fabricacion de polos al
implementar una redistribuciéon de planta en la empresa JJ Gonzaga E.l.R.L
Piura 20217 Por lo cual, para dar respuesta a esta interrogante, se recurrié a las
siguientes preguntas especificas, ¢ En cuanto aumenta la eficiencia en el proceso
de fabricacion de polos mediante la implementacion de una redistribucion de
planta en la empresa JJ Gonzaga E.I.R.L Piura 2021?; ¢ En cuanto aumenta la
eficacia en el proceso de fabricacion de polos mediante la implementacion de

una redistribucién de planta en la empresa JJ Gonzaga E.I.R.L Piura 2021?

Y con la informacién obtenida de la empresa JJ Gonzaga E.I.R.L, facilitd la
investigacién, se planted para su desarrollo como objetivo general determinar en
cuanto incrementa la productividad en el proceso de fabricaciéon de polos
mediante la implementacién de una redistribucion de planta en la empresa JJ
Gonzaga E.I.R.L Piura 2021. Asi también, como objetivos especificos determinar
en cuanto incrementa la eficiencia en el proceso de fabricacion de polos
mediante la implementacién de una redistribucién de planta en la empresa JJ
Gonzaga E.I.R.L Piura 2021; determinar en cuanto incrementa la eficacia en el
proceso de fabricacion de polos mediante la implementacion de una

redistribucion de planta en la empresa JJ Gonzaga E.l.R.L Piura 2021.

Entonces, se tuvo como hipoétesis general de este proyecto que la productividad
incrementa significativamente mediante la implementacion de una redistribucién
de planta en el proceso de fabricacion de polos de la empresa JJ Gonzaga. Y
como hipotesis especificas que la eficiencia incrementa significativamente
mediante la implementacion de una redistribucién de planta en el proceso de

fabricacion de polos de la empresa JJ Gonzaga; y que la eficacia incrementa



significativamente mediante la implementacion de una redistribucién de planta

en el proceso de fabricacion de polos de la empresa JJ Gonzaga.



. MARCO TEORICO

Después de que se hubo realizado una minuciosa basqueda, en universidades
publicas, privadas e internet, se logré identificar los antecedentes locales de
Carrasco (2019), los antecedentes nacionales de Ospina, Gonzalez y Tineo
(2016), Marcilla y Risalve (2020), asi como los antecedentes internacionales de
Pantoja y otros (2017), Imaroh y Prastya (2018), Artigas y otros (2019).

(GONZALES, ; NIKULIN, (2017))para su investigacion para la revista Academia
tuvieron el objetivo de redistribuir la planta en el area de produccion para asi
lograr una mejor productividad en una fabrica de madejas de lana e hilos. Dicha
investigacion fue de tipo aplicativa y un enfoque descriptivo, siendo su poblacion
la infraestructura, todos los elementos de produccion y las diferentes areas de la
empresa, su muestra no probabilistica centrada igualmente en la infraestructura,
todos los elementos de productividad y las diferentes areas. Se utilizaron cuatro
guias, fichas y registros para la recoleccion y evaluacion de las variables; y el
resultado final fue que la eficiencia incrementd un 12% vy la eficacia un 7% con el
nuevo disefio de distribucién que fue por producto.

(OSPINA, (2016) Al realizar su investigacion para otorgar el titulo de ingeniaria
industrial en una empresa en la ciudad de Lima — Peru tras un problema de baja
productividad donde se planteé mejorar utilizando herramientas de ingenieria
como las 5 S’s, diagrama de desplazamiento, causa y efecto, diagrama de flujo
de proceso buscando mejorar el desplazamiento y seguridad del personal.
Optando por una disminucion considerable de accidentes y problemas que
tengan que ver con el bienestar de los trabajadores. Se tomé como poblacion la
totalidad en general de todas las areas de trabajo, se utiliz6 una metodologia
correlacional, método cuasi experimental. Finalmente, después de implementar
la mejora se cumpli6 con los objetivos deseados, se pudieron reducir tiempos de
desplazamiento y recorridos innecesarios elevando la seguridad en la empresa,

la eficiencia y la eficacia y consigo, la productividad de la empresa.

De igual manera (PANTOJA, 2017) realizaron una investigacion para la revista
Academia donde proponen una nueva estrategia de trabajo, la distribucion de

planta en una empresa manufacturera mediante el uso de analisis cuantitativo



como el conteo y agrupacion de productos se utilizd6 una técnica de modelo
llamada P mediana. El nuevo disefio de distribucion de planta se elaboré
mediante un proceso jerarquico, se simularon distintas opciones con el modelo
Quadratic Assignment Problem (QAP) y el uso del Analytic Hierarchy Process
(AHP) para establecer un modelo adecuado que se adecue a los requerimientos
de la empresa, en cuanto a la viabilidad de la simulacion los resultados fueron
beneficiosos en cuanto a la eficacia con un aumento de 13.74% como a la
eficiencia con un aumento de 14.67% de la empresa, mejorando en un 2.02% la
productividad de esta. Se puede rescatar de la investigacion, el uso de
herramientas como QAP complementando con AHP y asi establecer la

simulacion més adecuada en la empresa.

También (IMAROH Y PRASTYA, 2018) realizaron un estudio de casos en Hong
Kong a la empresa Gajah Tunggal, con los objetivos de analizar y probar cuan
importante es el disefio de planta y sus efectos en el control de la calidad y en la
productividad, encontrando que el disefio de planta mejora la productividad de la
empresa y que al ser mejor hace que mejore el control de calidad del producto.
Sus conclusiones fueron que existen influencias significativas de la buena
distribucion de planta en la productividad, mejorando de un 53.21% a un 73.7%

en la eficacia y de un 63.2% a un 81.35% la eficiencia.

(CARRAZCO, (2019) realiz6 una investigacion para obtener titulo profesional de
ingenieria industrial con el objetivo de optimizar la productividad mediante una
nueva distribucion de planta en el Taller de mecanica Morales. La investigacion
desarrollada fue de tipo no experimental con un enfoque descriptivo, en este
caso, la poblaciéon estuvo conformada por las instalaciones del taller. La muestra
estuvo centrada en las 10 maquinas y 2 equipos que pertenecen al taller. Se
utilizaron fichas de recoleccion de datos obteniendo como resultado final que la
cantidad de movimientos y secuencias de las actividades en el taller fueron 7,
siendo el tendido eléctrico el area, torneado de piezas y fresado las areas que
menos porcentaje de participacion tuvieron con un 4%; luego las areas de
encamisado y cambio de bielas tuvieron un porcentaje de 12% y, cambio de
guias y cambio de asientos de 32%, haciendo que la eficiencia estuviera en un



84.6% y que la eficacia en un 79.4%, lo que hacia que la productividad en la

empresa estuviera en un 67.17%.

(ARTIGAS, MONSALER Y Otros, (2019) , realizaron su investigacion para revista
Chilena con el objetivo de aumentar la productividad en una empresa de
transformacion y trefilacion de acero. Siendo de tipo experimental, su poblacion,
la planta de trefilado del acero, con su muestra igual a la poblacion. En este caso,
no se implement6 una redistribucion de planta, en vez de eso, se realiz6 un
catastro del trefilado en seco y hiumedo, que se baso en calcular el desgaste de
los dados de trefilacion y clasificar en tres tipos de corte; y el resultado fue que
se logré un aumento de la eficiencia cerca al 45.2% y de la eficacia al 50.1%

mejorando la productividad a 90 toneladas mensuales.

Para (Risalve, (2020), quien realizd su investigacion para otorgar titulo de
ingenieria industrial con el objetivo de determinar en cuanto la redistribucion de
planta ayuda a la mejora de la productividad en la produccion de avena Kids, en
Pepsico Alimentos Perd S.R.L. Esta investigacion fue de tipo experimental,
siendo su poblacién la planta la elaboracion donde se fabrica la avena Kids,
siendo su muestra igual a la poblacion. Se utilizaron fichas de recoleccion de
datos para la evaluacion de las variables; y el resultado fue que la redistribucién
de planta mejoré la productividad en la produccién de avena Kids, en Pepsico
Alimentos Peru S.R.L. Teniendo como conclusién que la eficiencia aumenté en
un 5.9% a su vez, la eficacia aumento en un 7.32% aumentando la productividad
en un 12.36%.

Seguido, se presentan los conceptos y teorias que fundamentaron la
investigacion cientificamente, informacion obtenida de diferentes fuentes, como

libros, revistas indexadas y trabajos de investigacion.

Desde hace unas décadas, la distribucion de planta despert6 el interés entre los
investigadores ya que esta asegura el flujo continuo del trabajo y un patron
especifico de trafico. A partir de entonces se convirtid en una herramienta
necesaria para el buen funcionamiento de las empresas y es utilizada por estas
como una herramienta de solucién a problemas de productividad, determinar la

eficiencia y mantenerla.



La distribucion de una planta industrial es la manera como se ubican las
diferentes maquinas, puestos de trabajo, almacenes, pasillos, zonas de
descanso, oficinas, areas de servicio al cliente, flujo de materiales, etc. La
distribucion de planta es una herramienta que asegura el progreso de la
eficiencia y la eficacia en la empresa, y fomenta el alcance de la fabricacion
deseada (Suhardini y Otros, 2017).

Para Mejia (como se citd en (Reyes, (2020), la redistribucion de planta es la
manera mas Optima de colocar los factores de procesos de fabricacion e
instalaciones de una empresa, de tal manera que entra a tallar lo que produce,
asi mismo que haya un recorrido continuo de desplazamiento en todas las areas
teniendo en cuenta el area de cada seccion en la misma, la seguridad de los

colaboradores para que mejore el proceso, y aumento de produccion.

Como se observa, los estudios sobre distribucién pueden estar relacionados a la
definicion de dimensiones y que han sido determinados por investigadores como

variables de disefo y ubicacion.

A continuacion, se procedio al analisis de las dimensiones y cémo de medir y
evaluar tomando como referencias las investigaciones anteriores de distintos
autores lo que fue un preambulo de la propuesta del método de Muther (1961) y

del algoritmo CRAFT (1963) que fueron la base de la siguiente investigacion.

Como primera dimension se tiene que la capacidad instalada de una empresa es
la cantidad maxima que puede llegar a producir en un periodo determinado
teniendo en cuenta la materia prima, el recurso humano y la maquinaria que

dispone.

Segun Liray otros (Citado de mecklenburgh, 2019), un disefio convenientemente
implementado esta dispuesto a futuros cambios en expansiones, efectos
ambientales, eficienciay seguridad en las operaciones, la disponibilidad del &rea

y los gastos operativos

Un proceso de fabricacion es la agrupacion de actividades dirigidas a la
transformacion de la materia prima en bienes y también servicios. La idea

estandarizada de proceso de fabricacion nacié a inicios de la Revolucién



Industrial, cuando se utiliz6 un modelo que sirvi6 como base para todas las
secciones de economia y comercio, este tipo de proceso fue la produccion en

cadena, que su funcion era tener resultados en periodos especificos.

Como indica Syed citado de (Francis y Otros , 2017), el disefio de la planta
normalmente incorpora un analisis de los diagramas de flujo del proceso de
fabricacion, los diagramas de relacion entre los diferentes departamentos de la
instalacion, los diagramas de flujo de materiales, el desarrollo de los diagramas,
el rumbo de los productos, los tiempos de proceso y el costo de traslado del

material.

Para implementar una redistribucién de planta se debié considerar el tipo de
proceso de fabricacion que la empresa utilizé o el que mejor fuese conveniente

para la empresa.

El método de Muther mas conocido por sus siglas en inglés SLP (Systematic
Layout Planning) consiste en una herramienta para utilizar los materiales de la
mejor manera, organizar los equipos y las areas de labor, tener un nivel de
competitividad mayor, optimizar procesos y tener una mejora continua, ademas
de mantener las relaciones entre las areas, bienestar de los colaboradores, el
flujo de los insumos, los requerimientos de los procesos de produccion y los
almacenes (Akshay D. Wankhadel, Dr. Achal S. Shahare2, 2017)

Para (Liu y Otros, (2020), el método de planificacion de disefio sistematico (por
sus siglas en inglés SLP) es utilizado para calcular de manera precisa la
estrategia de produccién desde el andlisis de los elementos que basicamente
afectan la efectividad del sistema, siendo estos, producto, salida, flujo de
proceso, departamento auxiliar y tiempo.

Y segun Syed y otros (citado de Gilbert, 2016), la planificacion de disefio
sistematico (SLP) es un enfoque de procedimiento importante y se usa
ampliamente en el disefio de disefio para varias pequefias y medianas

empresas.



Asi mismo, se mencion6 el algoritmo CRAFT, una herramienta igual de
importante para esta investigacion ya que complement6 al método Muther para

la realizacion de una buena distribucion de planta.

Se tiene que para (Sembirine Y Otros , (2019), el algoritmo CRAFT es una
técnica de asignacion real computarizada de instalaciones la cual intercambia
las ubicaciones ya establecidas en el disefio inicial de las actividades y asi

encontrar una mejor solucion que se base en el flujo de materiales.

Entonces se tiene que, el objetivo del algoritmo CRAFT es minimizar la distancia
recorrida entre las instalaciones de los materiales, siendo este definido como

flujo de producto, distancia y costo unitario del flete (Lekan y otros, 2017).

Segun (Sivasankaran y Otros , 2020), los cambios pequefios en la posicion de
una maquina en una planta industrial pueden afectar significativamente el

movimiento de materiales.

Para Ayodeji citado de (AGUNSUA, AYODEJ Y Otros, 2017) en su revista
Latinoamericana, modelar el disefio de estructuras dindmicas para; introducir
cierta flexibilidad en las regiones de cuello de botella, garantizar un manejo
eficiente del material, aumentar la produccion en funcién del rendimiento en
tiempos de produccion 6ptimos; y una serie de ecuaciones de disefio para poblar
de manera 6ptima el modelo de disposicion dinamica en el momento de la
produccién 6ptima, asegurando asi la viabilidad econ6mica de toda una planta

de proceso.

No obstante, la productividad ha sido un tema constante en la literatura en las
ultimas décadas, su definicion, interpretacion y evaluacion siguen siendo motivo

de estudio, debido a los multiples factores que inciden en la misma.

La productividad en las instituciones ha sido estudiada desde multiples enfoques.
(Nullusamy, 2016) sefiala que la productividad es la clave y una innovacion para

dirigir y desarrollar de manera correcta una empresa.

Y para (Sladogna, 2017), la productividad es muy util tanto para directores y
gerentes ya que ayuda a comparar el sistema econémico en diferentes niveles,

ya sea en una empresa, en un taller, en el sector econémico o incluso en un pais;
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con recursos utilizados. También se puede poner en practica en cualquier
organizacién donde la tecnologia aporta nuevas dimensiones. Asimismo, esta
siempre relacionada con la calidad del producto, insumos y procesos. Una parte
fundamental en este sentido es la disposicion eficaz y correcta en la mano de

obra, dado que su correcta gestion eleva la productividad.

Antes de profundizar en el tema de la investigacion se realizé un analisis de las
dimensiones y la forma de medir y evaluar las dimensiones de la productividad

que vienen a ser la eficacia y la eficiencia.

Segun Canto y otros citado de (FERNANDEZ Y Otros, (2018), la eficacia es la
manera en que una empresa para lograr sus objetivos, con ayuda de la eficiencia
y factores del entorno. Y la eficiencia es la capacidad o cualidad de como actua
un sistema para lograr el cumplimiento de un objetivo determinado, minimizando

la utilizacion de recursos.

Teniendo en cuenta lo antes mencionado, se procedid a realizar el apartado

metodoldgico de la investigacion.
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Il. METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefio de investigacion

(FERNANDEZ Y Otros, (2018), el enfoque cuantitativo se desarrolla por etapas,
lo que significa que se debe de seguir una secuencia y no saltarse pasos o
eludirlos. Inicia desde la idea y, una vez delimitada, se realizan los objetivos y
preguntas del estudio, se verifica la literatura para construir el marco teorico. La
hipotesis se realiza a partir de las preguntas y se establecen las variables; se
proyecta el disefio; se cuantifican las variables; se aplican los métodos
estadisticos, y se obtienen las conclusiones. La investigacion fue desarrollada
dentro de este enfoque y de manera aplicativa, debido a que se emplearon los
conocimientos de la redistribucion de planta para resolver de manera rapida
problemas de productividad, se fue resolviendo uno a la vez y los resultados

tuvieron especificada una aplicacion.

Para (ROJAS, (2018), la investigacion experimental es un estudio que realiza
controles, su hipétesis puede ser causal, evolutiva o innovadora. Aplicar
estimulos a sujetos o unidades, observar la respuesta y registrar el resultado u
observacién. En el tipo de investigacion pre experimental se manipula la variable
independiente para identificar los efectos que tiene en la variable dependiente,
lo que traerd consigo datos antes y después de la aplicacién de la variable
independiente (Gaspar, (2019).

En esta investigacién, se utilizé el disefio pre experimental, ya que se realizé un
estudio del comportamiento de la variable dependiente, que en este caso fue la
productividad, antes de la alteracion de la variable independiente, que fue la
redistribucion de planta, y esto se llevo a cabo en el periodo de noviembre 2021
a enero 2022, para luego en el mes de febrero 2022 aplicar la variable
independiente y luego analizar el comportamiento de la variable dependiente en
el periodo de marzo 2022 a mayo 2022. El esquema del disefio pre experimental

se presenta a continuacion en la figura 1.

OF: OfemXee02
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Figura 1: Esquema del disefio pre experimental.
Donde:
GE: Grupo experimental.

O1: Medicion de la variable productividad antes de la implementacion de la

variable redistribucion de planta (Pre Test).

02: Medicion de la variable productividad después de la implementacion de la

variable redistribucién de planta (Pos Test).

X: Implementacion de la variable redistribucion de planta.

3.2. Variable y operacionalizacién

Segun Hernandez y otros (2018) una variable puede fluctuar y esta variacion
puede medirse u observarse a través de instrumentos [...] y es adaptable a seres
vivos u objetos, hechos y fendmenos, etc.

Se pudo decir que la redistribuciéon de planta segun (Barnwal y Otros, (2016), la
redistribucidon de planta es el cambio de disefio actual de las instalaciones debido
a que no existe un flujo continuo del trabajo con la distribucién actual de una
empresa, siendo esta la variable independiente que para (RIOS y Otros, 2017)
explican o provocan la conducta de las variables dependientes. Sabiendo esto,
la variable independiente de esta investigacion fue “redistribucién de planta” que
a su vez fue una variable cualitativa ya que se estudidé cual es la mejor
redistribucion, los tipos y como esta influy6 en la “productividad” que fue la otra

variable de este proyecto.

La redistribuciéon de planta se pudo medir a través de sus dimensiones
optimizacion del espacio, que se medio mediante sus indicadores calculo de la
superficie (CS) y tipo de distribucion (TD); y capacidad de planta a través de su

indicador capacidad instalada (Cl).

Y para Favela y otros (citado de Prokopenko, 2019), la productividad es la
relacion entre la produccion obtenida por un sistema de produccién o servicios y
los recursos utilizados para obtenerla, siendo esta la variable dependiente que
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segun (RIOS y Otros, 2017), es la variable que se ve afectada por conducta de
la variable independiente. Entonces la variable dependiente en esta
investigacion fue la “productividad” ya que segun la investigacion dependio de la

“redistribucion de planta” para su incremento, y esta fue la variable cuantitativa.

Para este proyecto de investigacion, la productividad se midié a través de sus
dimensiones: eficiencia, que a su vez se medidé por sus indicadores horas
productivas reales (HPR) entre horas productivas estimadas (HPE); y eficacia
que se medio a través de sus indicadores: unidades producidas (U.prod.) entre

unidades programadas (U. pro.).

En el anexo 1 se encuentra la operacionalizacion de las variables.

3.3. Poblacién, muestra y muestreo

A continuacion, se indica el proposito de estudio de la investigacién presente.
Por este motivo se obtiene informacion de (RIOS y Otros, 2017), dice que la
poblacién es el conjunto o el total de integrantes que se quiere estudiar y es
definido por sus caracteristicas. Por consiguiente, la poblacion de este estudio
estuvo conformada por el proceso productivo de polos de la empresa de
confecciones JJ Gonzaga E.I.R.L. en la ciudad de Piura entre los meses de
octubre 2021 a mayo 2022.

Fue necesario resaltar que para (FERNANDEZ Y Otros, (2018), la muestra es
un subgrupo de la poblacién de interés para el cual se recopilan datos que deben
definirse y delimitarse con precisién de antemano y deben ser representativos

de la poblacion.

La muestra no aplica, dado que la poblacion fue igual a la muestra, por lo que se

considerara el mismo periodo de investigacion para la produccion de la empresa.

También (RIOS y Otros, 2017), dice que el muestreo es una herramienta para

escoger las unidades o elementos que seran parte de la muestra.

Teniendo en cuenta esto, esta investigacion estuvo limitada solo a los polos
fabricados por la empresa JJ Gonzaga producidos entre los meses de noviembre
2021 a mayo 2022.
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Segun (FERNANDEZ Y Otros, (2018), la unidad de andlisis indica a quién se
esta midiendo, es decir, los participantes o casos a los que finalmente se aplico
la herramienta de medicién. Se pudo decir que la unidad de analisis fue el
proceso productivo de polos de la empresa JJ Gonzaga E.l.R.L. entre los meses
de noviembre 2021 a mayo 2022.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para (GIL , 2016) las técnicas de investigacion se utilizan para hacer un
seguimiento de las observaciones y asi facilitar el procesamiento. Donde el
término “medios técnicos” incluye, por un lado, las herramientas objeto con entes
externos y autbnomos, asi como los medios con los que se recolecta y registra

la informacion.

Para esta investigacion, la observacion directa fue la mejor técnica ya que
permitié6 obtener datos reales de cada actividad del proceso de fabricacion de
polos de la empresa JJ Gonzaga y se llevé a cabo a través del diagrama de

operaciones de procesos pre test. Dicho diagrama se encuentra en el anexo 2.

Después Urbano y Yuni (2016), afirmaron que los instrumentos para la
recoleccion de datos se utilizan para extraer informacién del suceso y ayudan al
investigador a la hora de ver y medir los problemas investigados. Dichos

instrumentos se encuentran en los anexos 3, 4y 5.

Entonces como instrumento, se utiliz6 para la variable independiente un
diagrama de operaciones, un diagrama analitico de procesos AutoCAD; y para
la variable dependiente un cronémetro para calcular los tiempos de produccién
y asi se pudo medir la eficiencia, luego se midio la eficacia dividiendo las
unidades producidas (U. prod.) entre las unidades programadas (U. pro.) para
finalmente se registro en nuestro instrumento de medicion de la productividad en
el proceso de fabricacién de polos y asi se midié de manera eficiente y facil para
el desarrollo de la investigacion, la cual tuvo como objetivo registrar y medir la
productividad pre test y pos test en el proceso de fabricacion de polos de la

empresa JJ Gonzaga E.|.R.L.

Dicho instrumento se encuentra en el anexo 6y 7.
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Segun (Agarwal y Otros , 2017), la validacion de datos es el grado de aceptacion
del instrumento que pretende medir a las variables. En la presente investigacion
la validacién de los instrumentos se realiz6 a través del criterio y juicio de tres
expertos, quienes cuentan con el grado académico de Magister y Doctor de la
Escuela Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo. Los certificados de

validacion de la ficha de registro se encuentran en los anexos 8, 9y 10.

Tabla 1: Validez de los instrumentos por juicio de Expertos
Experto Grado Resultado
Garcia Juarez, Hugo Magister Aplicativo
Sanchez Garcia, Ingrid ~ Magister Aplicativo
Sandoval Reyes, José Magister Aplicativo

3.5. Procedimientos

Para poder obtener lo datos requeridos para el desarrollo de esta investigacion,
se empez6 solicitando el correspondiente permiso a la gerencia de la empresa a

través de una carta de aceptacion. En el anexo 11 se encuentra dicha carta.

Una vez obtenida la aceptacion por parte de la empresa y de acuerdo al problema
gue se expreso en el capitulo uno, que es la baja productividad, se procedio a
utilizar la observacion de las diferentes causas de dicho problema para proceder
a hallar la causa principal a través de una tabla de registro de las repeticiones de

las fallas encontradas. En el anexo 12 se encuentra dicha tabla.

Después de determinar las causas continué a evaluar las metodologias que
fuesen mejores para dar solucién a los problemas que se encontraron de
productividad, luego de realizar un estudio, se determin6 que la distribucién en
planta era la metodologia méas apropiada para dar solucion al problema de

productividad que se presentaba en la empresa. Ver anexo 13.
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Después de hallar la causa principal de la baja productividad, para encontrar la
eficacia, el investigador Otero Juarez Fabian realizé la descarga de la base de
datos de la empresa sobre la produccion de polos por dia para luego dividirlo
entre la cantidad que estuvieron programados a realizarse. Después de ello, para
encontrar la eficiencia procedid a medir mediante un cronémetro y sumar el
tiempo que les tomo fabricar los polos y dividirlo entre el tiempo de trabajo de los
operarios establecido por el gobierno, para que finalmente el investigador Oviedo
Fernandez Eduardo registré los datos obtenidos de las dimensiones eficiencia 'y

eficacia en los formatos para la recoleccion de datos.

Finalmente, para aplicar la propuesta de la mejora en la productividad de
fabricacion de polos, fue indispensable seguir las indicaciones de los
instrumentos de recoleccion de datos, para luego realizar un cronograma de las
actividades y asi elaborar la redistribucion de planta en la empresa JJ Gonzaga
E.LR.L.

La redistribucién de planta pudo afectar a la productividad tanto como a la calidad
de la vida laboral, ya que al haber una mejor distribucién del area de trabajo los
colaboradores se sintieron a gusto a la hora de realizar sus operaciones y por
esa parte también pudo incrementar la productividad en la fabricacion de los
polos, por ese motivo se disefi0 la distribucion en torno al flujo de trabajo y los
patrones de comunicacion, mejorando la proximidad éptima de los materiales.
Para proceder a realizar la redistribucion de planta fue necesario de las

herramientas de lucidchard y AutoCAD.

3.6. Método de analisis de datos

En relacion al método de analisis de datos, Guetterman (2019) Indica que el
analisis estadistico se puede realizar en dos formas; descriptiva, o sea que,
describe datos e inferencial, que deduce sobre escenarios generales de los datos

reales.

En esta investigacion el andlisis estadistico para la variable dependiente
(productividad) que se aplicé fue la media para los indicadores eficiencia y

eficacia debido a que fue de tipo descriptivo y, por ende, se midi6é el promedio
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antes y después de la implementacion de la variable independiente, ademas de
medir la dispersion para identificar que tan lejanos o cercanos se encontraron los
datos. Finalmente, para hallar la normalidad de dichos datos, en el caso de
tamafio pequefio (<30) se utilizé la prueba de Shapiro Wilk ya que se comprobé
que es la mejor opcidon a la hora de aplicar un test a muestras pequefas
(Gandica, 2020) pero en el caso de tamafio grande (>30) se utilizé la prueba de
Kolmogorov Smirnov que es la mejor opcidén para este tamafio de muestras
(Gandica, 2020). Una vez hallada la normalidad de los datos se utilizaron
pruebas paramétricas cuando los datos fueron normales o pruebas no
paramétricas cuando no fueron normales. Para el andlisis de la estadistica
descriptiva, se realizé6 mediante el software SPSS (Statistical Package for the
Social Sciences).

El andlisis para las hipotesis fue de tipo inferencial, para comprobar la normalidad
de la muestra para cuando los datos fueron pequefios (<30) o grandes (>30)
(Veiga y otros, 2020) Se utilizo en este caso el test de Student dependiendo y en
las muestras relacionadas o independientes (Delacre y otros, 2017) en el analisis
pre testy pos test. Ademas, que sirvié para resumir grandes cantidades de datos

a través de gréficos visuales para facilitar su comprension (Kestin, 2019).

Y las herramientas a emplear para el procesamiento de esos datos fueron el
software SPSS, el diagrama de Ishikawa que permitié observar cuales fueron las
causas y efectos del problema (Burgasi y Otros, 2021), y finalmente la matriz de
Vester para poder distinguir qué causas estuvieron estrictamente relacionadas

con los problemas de eficiencia y eficacia (Vera y Otros , (2019).

3.7. Aspectos éticos

La presente investigacion obedecio con las condiciones, parametros y aspectos
éticos, asi como lo manifiesta la Universidad César Vallejo. Dichos aspectos

éticos corresponden a la beneficencia y justicia.

La investigacion presenta un porcentaje de similitud de 15%, lo cual es menor al
porcentaje aceptado por la Universidad César Vallejo la cual se encuentra en el

anexo 14.
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De igual manera, se firma la declaratoria de autenticidad por los autores de esta

investigacion, las cual se encuentra en el anexo 15.

Se cumplié con los aspectos éticos de beneficencia ya que para Céardenas y
Echeverri (2019) el principio de beneficencia obliga a actuar en beneficio de la
poblacién, y los datos fueron obtenidos con consentimiento del jefe de la
empresa a través de la observacion, fueron utilizados estrictamente solo y para
fines investigativos y no para utilizarlos de tal manera que puedan perjudicar

tanto a la empresa como a sus miembros.

Y los aspectos éticos de justicia que segun Moscoso y Diaz (citado de Acevedo,
2018) es la adecuada distribucién de los beneficios y obligaciones, asi que, el
manejo de la informacion obtenida fue de manera parcial, no se realiz6 ninguna

alteracion de los datos recolectados para el beneficio de los investigadores.
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V. RESULTADOS

4.1. Eficiencia en la empresa JJ Gonzaga E.I.R.L

4.1.1. Estadistica descriptiva

Se logro el estudio de la variable dependiente junto a sus dimensiones para su

respectiva explicacién, utilizando SPSS en su version 26.

Se realiz6 la medicion de la eficiencia, mediante el instrumento de registro que

se presenta en el (anexo 4). Para los indicadores horas productivas reales y

horas productivas estimadas, a partir del procesamiento de datos de la

dimension se consiguid los resultados siguientes.

Tabla 2: Comparacion del analisis descriptivo de la dimension eficiencia.

Descriptivos

Estadistico Error estandar

Eficiencia Antes Media 78.0867 6.15263

95% de intervalo de Limite inferior 51.6140

confianza para la media Limite superior 104.5593

Media recortada al 5%

Mediana 80.4100

Varianza 113,565

Desviacion estandar 10.65667
Eficiencia Después Media 79.5233 49157

95% de intervalo de Limite inferior 77.4083

confianza para la media Limite superior 81.6384

Media recortada al 5%

Mediana 79.8900

Varianza 7125

Desviacion estandar .85143

Se logré que antes al aplicar el método de redistribucion de planta, la media de

la eficiencia fue de 78.08 y luego de la aplicacién se obtuvo una media de 79.52

Se obtuvo que las medidas de dispersion varianza y desviacion disminuyeron

después de la mejora, lo que sugiere un mejor enfoque para el valor medio del

procesado de datos.
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4.1.2. Estadistica inferencial

En la investigacion se ejecuté el procesamiento para poder observar la conducta
de la data y medir la hipotesis. Se inicio con la prueba de normalidad respetando

la regla de decision siguiente.

a) Si la data fuese menor a 30 se aplica Shapiro Wilk.

b) Por nivel de significancia se da:
- No son normales ni paramétricos si es menor a 0.05, de ese modo
se utilizara la prueba de Wilcoxon para la validacion de la hipotesis.
- Son normales y paramétricos si es mayor a 0.05, de ese modo se
utilizara la prueba de T-Student.
- Si uno termina siendo mayor y el otro menor a 0.05 mediante el
proceso de datos antes y después, se infiere que son no paramétricos, se

utiliza la prueba de Wilcoxon para la validacion de la hipoétesis.

Prueba de normalidad.

Tabla 3: Comparacion del test de normalidad de la dimension eficiencia.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia Antes ,394 6 ,004 ,666 6 ,003
eficiencia Después ,346 6 ,024 770 6 ,031

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Conforme a lo adquirido en la tabla, la data fue menor de 30 por lo que se pudo
aplicar Shapiro Wilk, ya que la significancia de la eficiencia termin6 siendo en
ambos casos mayor a 0.05 y eso significa que existid un comportamiento normal
y por lo que fue paramétrico. Y por ello se empleo la T-Student para validar la

hipotesis.
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Prueba de hipétesis

Ho: La eficiencia no incremento significativamente mediante la implementacion

de una redistribucién de planta en el proceso de fabricacion de polos de la

empresa JJ Gonzaga.

Hi: La eficiencia incremento significativamente mediante la implementacion de

una redistribucion de planta en el proceso de fabricacion de polos de la empresa

JJ Gonzaga.
Tabla 4: Comparacion de muestras de la dimension eficiencia.
Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Media N Desviacion promedio
Par 1 Eficiencia Después 89.4267 9 6.87011 2.29004
eficiencia Antes 60.9911 9 9.80020 3.26673

Gracias a los datos obtenidos en la tabla, se sabe que antes de la redistribucion

de planta la media fue de 60.99 y después de la mejora fue de 89.43, por lo que

se comprobd que mejord la eficiencia por lo que la hipotesis planteada (hi) fue

correcta.
Tabla 5: Prueba T-Student de la dimension eficiencia.
Prueba de muestras emparejadas
Sig.
Diferencias emparejadas t gl (bilateral)
95% de intervalo de
Desv. Desv. confianza de la
Desviacio Error diferencia
Media n promedio _Inferior Superior
Par1 Eficiencia 28.43556 10.00152  3.33384 20.74771 36.12340 8,529 8 ,000
Después -

eficiencia Antes

Dado los datos que se tuvieron debido a la prueba T-Student, se obtiene que el

resultado de la significancia bilateral (sig.) fue de 0.00 de modo que la hipétesis

de la investigacion es aceptable con lo que concluye que la eficiencia incrementé
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significativamente mediante la implementacion de una redistribucién de planta

en el proceso de fabricacion de polos de la empresa JJ Gonzaga.

4.2. Eficacia de la empresa JJ Gonzaga E.I.R.L

4.2.1. Estadistica descriptiva

Se logro el estudio de la variable dependiente junto a sus dimensiones para su

respectiva explicacion, utilizando SPSS en su version 26.

Se realiz6 la medicion de la eficacia, mediante del instrumento de registro que
se presenta en el anexo 5. Para los indicadores unidades producidas y unidades
programadas, a partir del procesamiento de datos de la dimension se consiguio

los resultados siguientes.

Tabla 6: Comparacion del andlisis descriptivo de la dimension eficacia.

Estadistico Error estandar

Eficacia Antes Media 63.4133 7.42829
95% de intervalo de Limite inferior 31.4520
confianza para la media Limite superior 95.3747

Media recortada al 5%

Mediana 56.4600
Varianza 165,539
Desviacidn estandar 12.86618
Eficacia Después Media 91.5533 1.80376
95% de intervalo de Limite inferior 83.7924
confianza para la media Limite superior 99.3143

Media recortada al 5%

Mediana 91.8300
Varianza 9,761
Desviacién estandar 3.12420

Se obtuvo antes de la implementacion de la redistribucion de planta que la media
de la dimension eficacia fue 63.41 y siguiente a la implementacion la media fue
91.55. También las medias de dispersion varianza y desviacion redujeron
después de la mejora, lo que sugiere un mejor enfoque para el valor medio del

procesamiento de datos.
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4.2.2. Estadistica inferencial

En la investigacion se ejecuto el procesamiento para poder observar la conducta
de la data y medir la hipotesis. Se inicio con la prueba de normalidad respetando

la regla de decision siguiente.

C) Si la data fuese menor a 30 se aplica Shapiro Wilk.

d) Por nivel de significancia se da:
- No son normales ni paramétricos si es menor a 0.05, de ese modo
se utilizara la prueba de Wilcoxon para la validacion de la hipotesis.
- Son normales y paramétricos si es mayor a 0.05, de ese modo se
utilizara la prueba de T-Student.
- Si uno termina siendo mayor y el otro menor a 0.05 mediante el
proceso de datos antes y después, se infiere que son no paramétricos, se

utiliza la prueba de Wilcoxon para la validacion de la hipoétesis.

Prueba de normalidad.

Tabla 7: Comparacion del test de normalidad de la dimension eficacia.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia Después ,252 7 ,200" ,829 7 ,079
Eficacia Antes ,423 7 ,000 ,630 7 ,001

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Conforme a lo adquirido en la tabla, la data fue menor de 30 por lo que se pudo
aplicar Shapiro Wilk, ya que la significancia de la eficacia termind siendo en
ambos casos mayor a 0.05 y eso significa que existiéo un comportamiento normal
y por lo que fue no paramétrico. Y por ello se empleé la Wilcoxon para validar la

hipotesis.
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Prueba de hipétesis

Ho: La eficacia no increment¢ significativamente mediante la implementacion de
una redistribucion de planta en el proceso de fabricacion de polos de la empresa

JJ Gonzaga.

Hi: La eficacia incremento significativamente mediante la implementacion de una

redistribucion de planta en el proceso de fabricacion de polos de la empresa JJ

Gonzaga.
Tabla 8: Prueba de rangos de la dimensién eficacia.
Rangos
N Rango promedio Suma de rangos

Eficacia Antes - Eficacia Rangos negativos 72 4,00 28,00
Después Rangos positivos Qb ,00 ,00

Empates 0°

Total 7

a. Eficacia Antes < Eficacia Después
b. Eficacia Antes > Eficacia Después

c. Eficacia Antes = Eficacia Después

En la tabla de rangos se obtuvo que después del andlisis de 7 pares de la eficacia

respecto a la fabricacion de polos. Hubieron 0 positivos, 7 negativos y 0 empates.

Tabla 9: Test de Wilcoxon para la eficacia.

Estadisticos de prueba

Eficacia Antes -

Eficacia
Después
Z -2,371°
Sig. asintotica(bilateral) ,018

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

Dado los resultados de la tabla se observo que la significancia de la prueba de

Wilcoxon empleado a la eficacia pre y post es de 0,018 por lo que al ser menor
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qgue 0.05 se rechazo la hipotesis nula y se acepto la hipétesis alterna siendo esta:
La eficacia incrementd significativamente mediante la implementacién de una
redistribucién de planta en el proceso de fabricacién de polos de la empresa JJ
Gonzaga.

4.3. Productividad de la empresa JJ Gonzaga

4.3.1. Estadistica descriptiva

Se logro el estudio de la variable dependiente junto a sus dimensiones para su

respectiva explicacién, utilizando SPSS en su version 26.

Se realiz6 la medicion de la productividad, mediante del instrumento de registro
gue se presenta en el anexo 3 y a través del procesamiento de la informacion,

se alcanzaron los siguientes resultados.

Tabla 10: Comparacion del andlisis descriptivo de la variable productividad.

Estadistico
Productividad Antes Media 48.6667
95% de intervalo de Limite inferior 39.3864
confianza para la media Limite superior 57.9469
Media recortada al 5%
Mediana 49.3400
Varianza 13,956
Desviacién estandar 3.73579
Productividad Después Media 72.8067
95% de intervalo de Limite inferior 66.1738
confianza para la media Limite superior 79.4396
Media recortada al 5%
Mediana 72.1300
Varianza 7,129
Desviacién estandar 2.67010

Se ha observado que antes de aplicar la reasignacion de planta, la productividad
media pre test fue de 48.66 y la productividad media post test fue de 72.80. Se
encontré que los indicadores de dispersion varianza y desviacion luego de la
mejora, tuvieron una disminucion, mostrando menor separacion de datos

procesados a la media.
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4.3.2. Estadistica inferencial

En la investigacion se ejecuté el procesamiento para poder observar la conducta

de la data y medir la hipotesis. Se inicio con la prueba de normalidad respetando

la regla de decision siguiente.

e)
f)

Si la data fuese menor a 30 se aplica Shapiro Wilk.

Por nivel de significancia se da:

- No son normales ni paramétricos si es menor a 0.05, de ese modo
se utilizara la prueba de Wilcoxon para la validacion de la hipotesis.

- Son normales y paramétricos si es mayor a 0.05, de ese modo se
utilizara la prueba de T-Student.

- Si uno termina siendo mayor y el otro menor a 0.05 mediante el
proceso de datos antes y después, se infiere que son no paramétricos, se

utiliza la prueba de Wilcoxon para la validacion de la hipoétesis.

Test de normalidad.

Tabla 11: Comparacion del test de normalidad de la variable productividad.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad Después 221 7 ,200" ,891 7 ,279
Productividad Antes ,238 7 ,200° ,795 7 ,036

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Segun la tabla debido que los datos fueron menores a 30 se imputd Shapiro Wilk,

debido a que el nivel de significancia terminé siendo para ambos mayor a 0.05y

para la regla de decision el comportamiento es normal y por ello son

paramétricos. Y por lo tanto se utilizara la prueba T-Student para la validacion de

hipotesis.

Prueba de hipétesis.
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Ho: La productividad no incrementé significativamente mediante la
implementacion de una redistribucion de planta en el proceso de fabricacion de

polos de la empresa JJ Gonzaga.

Hi: La productividad incrementé significativamente mediante la implementacion
de una redistribucion de planta en el proceso de fabricacion de polos de la

empresa JJ Gonzaga.

Tabla 12: Estadistica de muestras emparejadas de la productividad.

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error

Media N Desviacion promedio
Par1  Productividad Después 74.9114 7 3.41757 1.29172
Productividad Antes 49.1457 7 3.30310 1.24846

Para los datos mostrados en la tabla, indican que antes de la implementacion de
la redistribucion de planta, la media fue 49.15 y después de la implementacion
termin6 en 74.91, y debido a eso se afirma que hubo mejora en la productividad

con lo que se determina la aprobacién de la hipotesis alternativa.

Tabla 13: T-Student de la variable productividad.

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas t gl Sig. (bilateral)

95% de intervalo de

Desv. Desv.
Desviac Error confianza de la diferencia
Media ion promedio Inferior Superior
Par 1 Productividad 25.76571 2.39784 .90630 23.54808 27.98334 28,430 6 ,000

Después -

Productividad Antes

Dado los datos que se tuvieron debido a la prueba T-Student, se obtiene que el
resultado de la significancia bilateral (sig.) fue de 0.00 de modo que la hipétesis
de la investigacion es aceptable con lo que concluye que la productividad
incremento significativamente mediante la implementacion de una redistribucion

de planta en el proceso de fabricacion de polos de la empresa JJ Gonzaga.
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V. DISCUSION

Para la hipotesis especifica enfocada a la eficiencia, la redistribucion de planta
mejorara la eficiencia en el proceso de fabricacion de polos de la empresa JJ
Gonzaga, los resultados alcanzados fueron igualmente favorables, con un nivel
de 0.00 de significancia se logré obtener un aumento de la eficiencia del 28.44%
(tabla 9) obtenida de la diferencia de medias entre el antes y después de la
redistribucién de planta. La mejora alcanzada refuerza lo logrado por (Risalve,
2020) que para su investigacion para obtener el titulo de ingeniero industrial se
demostré que la redistribucién de planta mejor6 la eficiencia en el area de
fabricacion de avena kids en la empresa Pepsico S.R.L. en un 5.90% lo que
afirma que la redistribucion de planta mejora igualmente la eficiencia en el area

de produccién.

Y para la segunda hipétesis especifica enfocada en la eficacia, la redistribucion
de planta mejoro la eficacia en el proceso de fabricacion de polos de la empresa
JJ Gonzaga, los resultados alcanzados fueron igualmente favorables, con un
nivel de 0.018 de significancia se logré obtener un aumento de la eficacia del
28.14% (tabla 4) obtenida de la diferencia de medias entre el antes y después
de la redistribucion de planta. La mejora alcanzada refuerza lo logrado por
(PANTOJA, 2017), que para su investigacion de la revista Academia demostro
que la redistribucién de planta mejoré la eficacia en una empresa manufacturera
en un 13.74% lo que igualmente afirma que la redistribucion de planta mejora

significativamente la eficacia en las empresas.

De acuerdo a los resultados obtenidos de la hipétesis general sobre la
productividad, se demostr6 que la redistribucion de planta aumento la
productividad de polos en la empresa JJ Gonzaga E.I.R.L. a un nivel de 0.00 de
significancia de modo que aumenté la productividad a 25.76% (tabla 6), que se
obtuvo de la diferencia de medias entre el antes y después de la redistribucion.
Reforzando lo obtenido por (Requejo, 2019) que también presentd una baja en
la productividad en la ciudad de Chiclayo — PerG en una investigacion para la
empresa Arriola S.R.L. Para obtener su titulo en Ingenieria Industrial. Por causa
de una mala distribucién de local poco eficiente, ademéas problemas en la

organizacion de la fabrica siendo no idoneo para los colaboradores y clientes, y
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esto generaba tiempos muertos en los procesos de elaboracion y en la entrega.
Para dar solucion a este problema se utilizé la redistribucion de planta y pudo
aumentar en un 28.57%. De acuerdo al objetivo por alcanzar, fue lo esperado
por a empresa JJ Gonzaga, ya que dese un comienzo se buscd mejorar la

productividad, aumentando de igual proporcion las venta y produccion.
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VI. CONCLUSIONES

1. Con respecto al primer objetivo especifico, se pudo determinar que la
redistribucién de panta aumenta la eficiencia del area de fabricacion de polos en
la empresa JJ Gonzaga con un nivel de significancia del 0.00 de modo que se
valido la hipotesis alterna (Hi) logrando un aumento del 28.44% en la eficiencia.
2. Con respecto al segundo objetivo especifico, se pudo determinar que la
redistribucién de panta aumenta la eficacia del area de fabricacion de polos en
la empresa JJ Gonzaga con un nivel de significancia del 0.018 de modo que se
valido la hipotesis alterna (Hi) logrando un aumento del 28.14% en la eficacia.

3. Por lo tanto, de acuerdo con el objetivo general se demostré que la
redistribucién de planta aumenta la productividad para la empresa JJ Gonzaga
con un nivel de significancia de 0.00 de modo que se validd la hipétesis alterna

(Hi) logrando un aumento del 25.76% en la productividad.
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Vil. RECOMENDACIONES

De acuerdo a lo realizado en la investigacion sobre la mejora de la productividad
en la empresa JJ Gonzaga mediante una redistribucion de planta, se tienen las

siguientes recomendaciones:

1. Con respecto a la eficiencia, es muy importante dar valor el trabajo de los
colaboradores y ofrecer medios precisos para mejorar su desempefio laboral,
considerando que el trabajo que se requiere no cause dafo a la salud por el
esfuerzo fisico que requiere la labor, por lo que resulta importante evaluar el
meétodo aplicado del trabajo y estudio de puestos para determinar si la cantidad
del personal actual es suficiente para los trabajos encomendados. Es necesario
aclarar que el exceso de esfuerzo en el personal disminuye el rendimiento y de
esa manera no llega a cumplirse el tiempo estandar en el area de produccion de
los polos.

2. Para la eficacia, es importante también que la gerencia decida realizar
inversiones que permitan mejorarla ya que se trata de automatizar la zona de
produccién de polos de modo que el flujo de materiales sea constante y esté
disponible para la produccién logrando que el recorrido de los materiales hacia
los equipos sea de manera automatica para evitar pérdidas en tiempo y evitar
tener las maquinas paradas por falta de los materiales.

3. En relacién con la productividad de la empresa mediante la redistribucion
de planta, es preciso gque los pasos a seguir sean dinAmicos y se debe conseguir
disminuir los recorridos, por lo que, se sugiere que la gerencia busque
alternativas para tener una mejora continua aumentando la inversion para
conseguir una mejor calidad y productividad, no solo orientado a la produccion,
si no también adecuado al trabajo para que asi los colaboradores laboren en
mejores condiciones y tomando en cuenta el aspecto ergonémico, sin dejar de

lado el ambiente para que asi obtengan el mejor rendimiento.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de operacionalizacion de variables.
Variable Definicién Conceptual Definicién operacional Dimensiones Indicadores rEnsecdeil(I:ailé?]e
Para Carrasco (citado de -2 redistribucién se midi6 a gfp')‘;‘#%ie(gs) De Razén
Sinbafia, 2019) La redistribucion traves.de un_anal|3|s de_dgtos_c,je Optimizacion del  (S1+S2+S3+S4)
: - .- las dimensiones, optimizacion .
es la incorporaciéon y conexién | : "y espacio Tioo d
e de maquinas, herramientas de gspacio, que se€ midio a Ipo de Nominal
Redistribucion . ' ; ' través de sus indicadores calculo distribucion (TD)
materiales, a través de los o
de planta cuales trabaiamos iuntos de de la superficie en escala de
(independiente) Ji Junt razén y tipo de distribucién en
manera efectiva, minimizamos escala nominal: v capacidad de _ _
los tiempos y costos de » ¥ cap , Capacidad de Capacidad De Razén
roducciéon y aumentamos la planta, que se obtuvo mediante  ,|ant, Instalada (CI)
P 1O su indicador capacidad instalada
productividad. .
en la escala de razon.
Horas
. . . L r iV
Segin Canto (citado de La productividad se midi6 a C productivas
. . , ) . Eficiencia reales (HPR) .
Gutierrez, 2018) la productividad través de sus dimensiones que (HPR/HPE) Horas De Razodn
es lograr mejores resultados con son la eficiencia y la eficacia, y productivas
Productividad sin consumir demasiados _est_as a su vez tienen sus estimadas (HPE)
. recursos. Significa que se puede indicadores que al obtenerlos se :
(dependiente) . - ) . Unidades
medir la productividad al valorar miden en la escala de razén roducidas (U
adecuadamente los recursos a siendo cuantitativos. El Eficacia Ero d.) '
emplear y obtener los mejores instrumento de medicion son las (U.Prod./U.Pro.)  unidades De Razo6n

resultados.

fichas de recoleccion de datos.

programadas (U.
Pro.)
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Anexo 2: Diagrama de operaciones de procesos.

Recepcién de la materia prima

Traslado de materia prima a

taller de costura

Inspeccioén de calida

-

Preparacion de tela

Cortado y peinado
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Inspeccién

Corte

Hilo

Remallado

e e e
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Recubridora

Ojalado

Botones

Botonado

Bordado

Inspeccion de calidad

Etiqueta

Empaquetado

Almacenad

~O-OH-O-OHO-O-@®

Area de ventas
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Anexo 3: Instrumento de medicion de la productividad entre los meses de noviembre 2021 a mayo 2022.

Mes rolgﬁrca':i?/as rolgﬁrca':i?/as Eficiencia Unidades Unidades Eficacia Productividad (Eficiencia x
P proc HPR/HPE producidas programadas U.Prod./U.Pro. eficacia)
reales estimadas

No‘é'ggnlbre 5.07 6.30 80.41% 34.2 61.6 55.52% 44.64%
D";grznlbre 6.12 7.00 87.39% 44.1 78.1 56.46% 49.34%
Ezrc‘)‘zrzo 4.65 7.00 66.46% 375 47.9 78.26% 52.02%
nggrzzzo 5.50 7.00 78.55% 84.3 91.8 91.83% 72.13%
Abril 2022 5.59 7.00 79.89% 103.8 1175 88.30% 70.54%

Mayo 2022 5.61 7.00 80.13% 122.1 129.1 94.53% 75.75%




Anexo 4: Instrumento de medicion de la eficiencia entre los meses de noviembre 2021 a mayo 2022.

Mes Horas productivas reales Horgs productivas Eficiencia

(HPR) estimadas (HPE) (HPR/HPE)
Noviembre 2021 5.07 6.30 80.41%
Diciembre 2021 6.12 7.00 87.39%
Enero 2022 4.65 7.00 66.46%
Marzo 2022 5.50 7.00 78.55%
Abril 2022 5.59 7.00 79.89%
Mayo 2022 5.61 7.00 80.13%
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Anexo 5: Instrumento de medicion de la eficacia entre los meses de noviembre 2021 a mayo 2022.

Unidades producidas Unidades programadas Eficacia
ves (U. Prod.) (U. Pro.) (U.Prod./U.Pro.)

Noviembre 2021 34.2 61.6 55.52%
Diciembre 2021 44.1 78.1 56.46%
Enero 2022 37.5 47.9 78.26%
Marzo 2022 84.3 91.8 91.83%
Abril 2022 103.8 117.5 88.30%
Mayo 2022 1221 129.1 94.53%
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Anexo 6: Plano de distribucion de planta antes de la redistribucion.

3 L L% ¢ 9 L}
‘ =T = %‘
: | == o
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$ PLANTA GENERAL
Esc: 1/50

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Anexo 7: Plano de distribucion de planta después de la redistribucion.
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Anexo 8: Validacion de instrumento de recoleccion de datos por parte del

Ingeniero Hugo Garcia Juarez.

VALIDACION DE CONTENIDO DE FICHA DE REGISTRO PARA LA VARIABLE
PRODUCTIVIDAD

INSTRUCCION: A continuacion, se le hace llegar el instrumento de recoleccion
de datos (Instrumento de medicioén de la productividad) que permitir4 recoger la
informacion en la presente investigacion: Implementacion de una redistribucion
de planta para el incremento de la productividad en el proceso de fabricacion de
polos en la empresa JJ Gonzaga E.I.R.L. Piura — 2021. Por lo que se le solicita
gue tenga a bien evaluar el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias
para realizar las correcciones pertinentes. Los criterios de validacion de

contenido son:

Criterios Detalle Calificacion

El elemento pertenece a la

=

: de acuerdo
Suficiencia dimensién y basta para obtener

la medicion de esta 0: en desacuerdo

El elemento se comprende

facilmente, es decir, su 1: de acuerdo

Claridad . o
sintactica 'y semantica son | . .. desacuerdo
adecuadas
El elemento tiene relacion légica | 1- 4e acuerdo
Coherencia con el indicador que esta
midiendo 0: en desacuerdo
El elemento es esencial 0| 1-4e acuerdo
Relevancia importante, es decir, debe ser

incluido 0: en desacuerdo

49



Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008).

MATRIZ DE VALIDACION DE FICHA DE REGISTRO DE LA VARIABLE
PRODUCTIVIDAD

Definicion de la variable:

Segun Canto (citado de Gutierrez, 2018) la

productividad es lograr mejores resultados sin consumir demasiados recursos.

Significa que se puede medir la productividad al valorar adecuadamente la

eficiencia y la eficacia.

Dimens S = 3 Observa
Indicador | Elemento S E E G
ion 8 3= Q 3 | cion
3 | 6| 8| &
Horas Horas
productiv | productiv
as reales | as reales
Eficienc
i Horas Horas
productiv | productiv
as as
estimada | estimada
s s
Unidades | Unidades
Producida | Producida
) S
Eficacia
Unidades | Unidades
Programa | Programa
das das
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FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Nombre del instrumento

Instrumento de medicion de la productividad en
el proceso de fabricacion de polos entre los

meses de noviembre 2021 a mayo 2022

Objetivo del instrumento

La productividad entre los meses de noviembre
2021 a mayo 2022

Nombres y apellidos del

experto

Mg. Hugo Daniel Garcia Juarez

Documento de identidad 41947380
Afios de experiencia en el .

) 3 anos
area

Méaximo Grado Académico | Magister
Nacionalidad Peruano

Institucion

Universidad César Vallejo

Cargo

Docente Universitario

Numero telefénico

942132486
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Firma

Fecha

16 de noviembre del 2021

52



Anexo 9: Validacion de instrumento de recoleccion de datos por parte del

Ingeniero Sanchez Garcia, Ingrid Estefani.

VALIDACION DE CONTENIDO DE FICHA DE REGISTRO PARA LA VARIABLE
PRODUCTIVIDAD

INSTRUCCION: A continuacion, se le hace llegar el instrumento de recoleccién
de datos (Instrumento de medicioén de la productividad) que permitir4 recoger la
informacion en la presente investigacion: Implementacion de una redistribucion
de planta para el incremento de la productividad en el proceso de fabricacién de
polos en la empresa JJ Gonzaga E.I.R.L. Piura — 2021. Por lo que se le solicita
gue tenga a bien evaluar el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias
para realizar las correcciones pertinentes. Los criterios de validacion de

contenido son:

Criterios Detalle Calificacion

El elemento pertenece a la

=

: de acuerdo
Suficiencia dimensién y basta para obtener

la medicion de esta 0: en desacuerdo

El elemento se comprende

facilmente, es decir, su 1: de acuerdo

Claridad . o
sintactica 'y semantica son | . .. desacuerdo
adecuadas
El elemento tiene relacion légica | 1- 4e acuerdo
Coherencia con el indicador que esta
midiendo 0: en desacuerdo
El elemento es esencial 0| 1-4e acuerdo
Relevancia importante, es decir, debe ser

incluido 0: en desacuerdo
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Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008).

MATRIZ DE VALIDACION DE FICHA DE REGISTRO DE LA VARIABLE
PRODUCTIVIDAD

Definicion de la variable:

Segun Canto (citado de Gutierrez, 2018) la

productividad es lograr mejores resultados sin consumir demasiados recursos.

Significa que se puede medir la productividad al valorar adecuadamente la

eficiencia y la eficacia.

) ©
Dimens _ 3 S 3 | Observa
» Indicador | Elemento c 9 = c B
ion & & = 8 |cibn
5 —_— (@] ()
n @) @) o

Horas Horas

productiv | productiv

as reales | as reales
Eficienc
i Horas Horas

productiv | productiv

as as

estimada | estimada

S S

Unidades | Unidades

Producida | Producida

S S
Eficacia

Unidades | Unidades

Programa | Programa

das das
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FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Nombre del instrumento

Instrumento de medicién de la productividad en el
proceso de fabricacion de polos entre los meses de
noviembre 2021 a mayo 2022

Objetivo del instrumento

La productividad entre los meses de noviembre 2021
a mayo 2022

Nombres y apellidos del
experto

Sanchez Garcia, Ingrid Estefani

Documento de identidad 47864363

Aﬁos de experiencia en el 2 afios

area

Maximo Grado Académico Magister

Nacionalidad Peruana

Institucion Universidad César Vallejo
Cargo Jefa de précticas

NUmero telefénico

934560597

Firma

ICHEZ GARCIA
ingeniera A?(;oindusmal
cl

Comercio Exterior
Y EIP N° 238307
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Fecha

24 de noviembre del 2021
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Anexo 10:  Validacion de instrumento de recoleccion de datos por parte del

Ingeniero Sandoval Reyes, José.

VALIDACION DE CONTENIDO DE FICHA DE REGISTRO PARA LA VARIABLE
PRODUCTIVIDAD

INSTRUCCION: A continuacion, se le hace llegar el instrumento de recoleccion
de datos (Instrumento de medicion de la productividad) que permitird recoger la
informacion en la presente investigacion: Implementacion de una redistribucion
de planta para el incremento de la productividad en el proceso de fabricacion de
polos en la empresa JJ Gonzaga E.I.R.L. Piura — 2021. Por lo que se le solicita
gue tenga a bien evaluar el instrumento, haciendo, de ser caso, las sugerencias
para realizar las correcciones pertinentes. Los criterios de validacion de

contenido son:

Criterios Detalle Calificacion

El elemento pertenece a la

=

: de acuerdo
Suficiencia dimensién y basta para obtener

la medicion de esta 0: en desacuerdo

El elemento se comprende

facilmente, es decir, su 1: de acuerdo

Claridad . o
sintactica 'y semantica son | . .. desacuerdo
adecuadas
El elemento tiene relacion légica | 1- 4e acuerdo
Coherencia con el indicador que esta
midiendo 0: en desacuerdo
El elemento es esencial 0| 1-4e acuerdo
Relevancia importante, es decir, debe ser

incluido 0: en desacuerdo
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Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008).

MATRIZ DE VALIDACION DE FICHA DE REGISTRO DE LA VARIABLE
PRODUCTIVIDAD

Definicion de la variable:

Segun Canto (citado de Gutierrez, 2018) la

productividad es lograr mejores resultados sin consumir demasiados recursos.

Significa que se puede medir la productividad al valorar adecuadamente la

eficiencia y la eficacia.

) ©
Dimens _ 3 S 3 | Observa
» Indicador | Elemento c 9 = c B
ion & & = 8 |cibn
5 —_— (@] ()
n @) @) o

Horas Horas

productiv | productiv

as reales | as reales
Eficienc
i Horas Horas

productiv | productiv

as as

estimada | estimada

S S

Unidades | Unidades

Producida | Producida

S S
Eficacia

Unidades | Unidades

Programa | Programa

das das
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FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Nombre del instrumento

Instrumento de medicion de la productividad en
el proceso de fabricacion de polos entre los

meses de noviembre 2021 a mayo 2022

Objetivo del instrumento

La productividad entre los meses de noviembre
2021 a mayo 2022

Nombres y apellidos del

experto

Mg. José Carlos Sandoval Reyes

Documento de identidad 09222224
Afios de experiencia en el .

) 6 anos
area

Méaximo Grado Académico | Magister
Nacionalidad Peruano

Institucion

Universidad Nacional de Trujillo

Cargo

Docente Universitario

Numero telefénico

956104710
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Firma

Fecha

25 de noviembre del 2021
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Anexo 11: Carta de aceptacion.

CARTA DE ACEPTACION

Ing. Gabriel
Borrero C
Director de la EP de Ingeni I"""C:m

UNIVERSIDAD CESAR vaL
Av. Chulue, LEJO SAC
Piura. Gz

De mi consideracion:

Esgramdlrigim\eaushdparauluduiay.alammmicaﬂequenoeﬂrawpfuaha
decidido participar en el proyecto "Implementacién de una redistribucién de planta para ol
lnmmmhpmondmdohbﬂucmambsml-mmu
Gonzaga E.LR.L. Piura - 2021", como aliado estratégico de la Escuela Profesional de Ingenieria
Industrial de ta Universidad César Vallejo (UCV).

Para ello los estudiantes responsables de! proyecto podran acercarse a la empresa con &l fin de
obtener los datos que requieran para la elaboracién del proyecto; proporcionaremos espacios
para compartir el avance del proyecto y para la validacién del producto final del proyecto.

El Proyecto que se trabajaré con la UCV es: "Implementacién de una redistribucion de planta
p-nclmmnﬁodohpmducuvmdmolmodohwucﬁnmpommumm

JJ Gonzaga E.l.R.L. Piura - 2021".
El reto asumido en el proyecto es: Poder observar, identificar y analizar la productividad en

dpwcnodofabﬁacléndopolotdﬂammconolﬂndepropomrmo}omupllundo

una redistribucién de planta
Tiene como objetivo general: Determinar en cuanto incrementa la productividad en el

proceso de fabricacion de polos mediante la implementacién de una redistribucion de
planta on la empresa JJ Gonzaga E.LR.L Piura 2021.
Se encuentra a cargo de los sigulentes estudiantes:

TELEFONO CORREO
967271552 fotero@ucvvirtual edu pe

B efoviedof@ucvvirtual edu
990434934
34 pe

APELLIDOS Y NOMBRES CcICLO

Piura, § de noviembre del 2021

Atentamente,
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Anexo 12: Tabla de registro de repeticiones de fallas.
NUmero , . Porcentaje
Cédigo Fallas de Porcentaj Cantidad Acumulado
e (%) Acumulado

veces (%)

AOL D|str|bUC|oenq|lTi:gecuada de 25 12% 25 12%

A02 Cuello d%?ooéﬁgﬁvin proceso 22 11% 47 23%

s | R | || o

AO4 Desorden en (_e! area de 18 9% 85 41%
produccion.

A0S Carencia de est_afndares de 15 7% 100 48%
produccion.

AOG Metodzéjf?n;c;e:)bajo no 14 7% 114 550

AO7 Carencia (;Ie_reportes 14 7% 128 62%
estadisticos.

A0S Excesivo trrl;lggj:n area de 13 6% 141 68%

209 Pocos proveedores de 11 5% 152 73%

materia prima.

AL0 Deficiencia en el desempefio 11 5% 163 79%
del personal.

ALl Matenacglrilg;ad de baja 9 4% 172 83%

Al2 Eficientes indicadores. 8 4% 180 87%

Al13 Deficiente ventilacion. 7 3% 187 90%
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Al4 Equipos obsoletos. 7 3% 194 94%
A5 Falta de man_temmlento de 6 3% 200 97%
equipos.
Al6 Alta rotacion de personal. 4 2% 204 99%
AL7 Costo de mano de obra 3 1% 207 100%
supera al presupuesto.
Total 207 100%
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Anexo 13:

Cantidad acumulado
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