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Resumen
La presente investigacion titulada “Redisefio del area de montaje para mejorar la

productividad en la empresa de calzado ZB E.I.R.L Lima-2022".

El estudio de investigacion es de enfoque cuantitativo, de tipo aplicada, de nivel
explicativo, de disefio pre experimental y de estudio longitudinal; con su variable
independiente, redisefio del area de montaje y cuyas dimensiones son: diagrama
de recorrido y layout de planta, su variable dependiente, productividad con sus
dimensiones: eficiencia y eficacia; en donde se conté con una poblacion de 9,000
pares de calzado y con una muestra de 369 pares para un periodo de 3 meses,
para la recoleccién de datos se utilizé la observacion directa, formato de diagrama
de recorrido, estimacion de areas, factor eficiencia y entregas conformes, que

fueron validados por el juicio de expertos de la Universidad César Vallejo.

Para el analisis de datos se hizo uso del SPSS 25 y se ingreso los datos, pre-testy
post-test, para la variable dependiente; Productividad y sus dimensiones, donde se
evidenci6 el incremento de la productividad de un 44% a un 70% posterior a la
implementacion de la propuesta, logrando asi mejorar la productividad en el area
de montaje de empresa de calzado ZB E.I.R.L LIMA-2022.

Palabras Clave: Redisefio, Recorrido, Productividad, Eficiencia, Eficacia.
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Abstract
The present investigation entitled "Redesign of the assembly area to improve
productivity in the footwear company ZB E.I.R.L Lima-2022".

The research study has a quantitative approach, an applied type, an explanatory
level, a pre-experimental design and a longitudinal study; with its independent
variable, redesign of the assembly area and whose dimensions are: route diagram
and plant layout, its dependent variable, productivity with its dimensions: efficiency
and effectiveness; where there was a population of 9,000 pairs of footwear and a
sample of 369 pairs for a period of 3 months, for data collection direct observation,
path diagram format, area estimation, efficiency factor and compliant deliveries,

which were validated by the judgment of experts from the César Vallejo University.

For data analysis, SPSS 25 was used and data was entered, pre-test and post-test,
for the dependent variable; Productivity and its dimensions where the increase in
productivity from 44% to 70% was evidenced after the implementation of the

proposal, thus improving productivity in the assembly area of the footwear company
ZB E.I.R.L LIMA-2022.

Keywords: Redesign, Routing, Productivity, Efficiency, Effectiveness.



INTRODUCCION

Actualmente, estudios revelan que la 6ptima distribucion de los espacios de trabajo
genera impactos beneficiosos al desarrollar cada actividad los trabajadores, su
desempeiio y su salud. Lo cual se ve reflejado en la productividad de la
empresa. A nivel internacional, Sonia de Mier, quien es directora de Marketing y
comunicacién de Great Place to Work Espafia, sefiala que las adecuadas
distribuciones de las areas fisicas de trabajo aportan al bienestar y satisfaccion de
los trabajadores, mejorando la productividad de las organizaciones y reduciendo
los indices de absentismo (Ramon , 2018). En la busqueda de la mejora de sus
operaciones, su eficiencia y eficacia, la empresa de teléfonos moviles Nokia tuvo
gue disefiar e instalar su novena planta en Merikaari, Finlandia. La cual, cuenta con
un poco mas 1200 trabajadores, y posee un area de mas de 15000 m?
Representando asi, un gran ejemplo de ingenieria de distribucion de planta (Robert
Jacobs, y otros, 2017) en el Perd, Gerardo Alva Méndez, gerente de procesos
Grant Thornton sefiala que la optimizacion de operaciones ha llevado a redisefar
sus espacios de labores, con el fin disminuir los despilfarros, sobrecostos e
incrementar la eficiencia y eficacia de las empresas (Gestién, 2018), las
empresas peruanas no han sido ajenas a estas implementaciones de mejora en
cuanto a la distribucion y redistribucion de sus espacios fisicos de trabajo, citando
como ejemplo a algunas empresas peruanas tenemos: la empresa Corporacion
Visibn S.A.C., en el afio 2019 buscé incrementar su productividad en el
departamento de operaciones aplicando la distribucién de planta. La empresa de
ladrillos Ceramica Compacto S.R.L, en la busqueda de optimizar su mano de obra,
ejecutd la distribucién de planta en el afio 2019. Asi mismo se encontro a la
empresa ZB E.lLR.L, cuya actividad econOmica principal es la fabricacion de
calzado. La empresa inicia en el afio 1996 actualmente su representante legal es,
Zaragoza Balmaceda Manolo Manfredo, se localiza en la Av. Canto Grande N° 2810
— San Juan de Lurigancho — Lima, ala fecha la empresa se encuentra
atravesando por dificultades en cuanto a la demora en las entregas de los productos
solicitados por los clientes, esto lo conlleva a necesitar tiempo extra de los
trabajadores y genera sobrecostos, la productividad al mismo tiempo se ha visto
afectada al igual que la competitividad de la empresa en el mercado nacional. En

la evaluacion realizada dentro de la cadena de fabricacion de calzado se determind
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lo siguiente: que los trabajadores del area de montaje realizan ciertos cruces lo cual
estd provocando sobretiempos, las vias de acceso al area de montaje no se
encuentran debidamente delimitadas, sefialadas y libres para el transito de los
trabajadores; ante la problematica que se presenta en el area de montaje, la
gerencia reconocio estas deficiencias y su impacto sobre la productividad,
competitividad y prestigio en el mercado. Se coordind, se obtuvo el permiso y
autorizacion para el desarrollo del presente proyecto de investigacion. El cual
tomo como punto de partida estudiar, evaluar y analizar a profundidad cada una de
las causales de la baja productividad, a través del diagrama de Ishikawa con
la aplicacion del sistema de las 6M obteniendo informacién valiosa proporcionada
por el gerente general, jefe de produccién y trabajadores del area de montaje y a
traves, de la inspeccidn y evaluacion ejecutadas en las instalaciones de la empresa.
En la Figura 51. Diagrama de Ishikawa de la baja productividad de la empresa ZB
E.ILR.L. (Anexo N°03) se muestra detalladamente las causas de la baja
productividad de la empresa, Con la determinacion de evaluar el grado de
relacion de las variables. Se procedio a elaborar el Diagrama de Correlacion. Para
tal fin, fue importante el diagrama de la fig. 51 para conocer las causas del
problema, se muestra en el (ANEXO 4). Tabla 21. Causas de la baja productividad
en la empresa ZB E.I.R.L. Donde nos permite apreciar cada una de las 15 causas
que estan impactando negativamente sobre la productividad de la empresa. La
informacion conseguida sobre las causas posibilitd realizar la estimacion en la
Matriz de Correlacion. (ANEXO 5). Tabla 22. Matriz de correlacion de las causas
de la baja productividad de la empresa ZB E.I.R.L., se observa la ejecucion de la
ponderacion entre las causas que afectan la productividad, cada una de las causas
fueron codificadas ver (ANEXO 4) Tabla 21. Causas de la baja productividad en
la empresa ZB E.I.R.L., con la informacién obtenida en la matriz de correlacién, se
elaboré el Anexo 6, donde nos permite apreciar la frecuencia de cada una de las
causas de forma ordenada y descendente; posibilitando la identificacion de las
principales causas del problema de la productividad de la empresa con la
informacion proporcionada por el (ANEXO 6) Tabla 23. Tabulacién de datos se
desarrollo el Diagrama de Pareto, para identificar el 80% de las causas de la
problematica de forma grafica. (Anexo N°07), Figura 52. Diagrama de Pareto

muestra las causas de la baja productividad de la empresa ZB E.I.R.L. En donde,
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se determinan el 80% de las principales causas que inciden sobre el problema, las
cuales parten del item A hasta el item F (ver ANEXO 6) Tabla 23. Tabulacion de
datos. Seguidamente con el objetivo de evaluar las repercusiones que tienen cada
una de las causas sobre las operaciones y/o procedimientos de la empresa, se
desarrollo la estructuracion de la estratificacion de las causas, en relacion con las
operaciones y/o procedimientos que pertenecen. Ver (ANEXO 8) Tabla 24.
Estratificacion de las causas de acuerdo con la operacion que pertenecen. Donde
nos permite apreciar el agrupamiento de las causas de la baja productividad. En
las actividades de mantenimiento se encuentran 6 causas y en gestion pertenecen
9 causas. La Figura 53. Diagrama de estratificacion de las causas de acuerdo a la
operacion (ANEXO 9), nos muestra a través de un gréfico la frecuencia que tienen
las causas en cada operacién. En relacion con las causas de labaja productividad
y a la operacion a la cual pertenecen. Se procedid a determinar las posibles
alternativas de solucion, ver (Anexo N°10). Donde, se puede observar las tentativas
de solucion que fueron propuestas. Y en una reunion con la gerencia general de la
empresa y el jefe del area de montaje, se establecio que la mejor alternativa para
atender al problema de la baja productividad es el redisefio del area de montaje. En
el (ANEXO 11) Figura 54. Esquema de la matriz de priorizacién, nos permite
observar la matriz de priorizacion. En la que se realizé la valoracion de cada una
de las causas de acuerdo con el sistema de las 6M (ver Figura 51. Diagrama de
Ishikawa de la baja productividad de la empresa ZB E.l.LR.L.) y a la operacién a la
que pertenecen. Determinando asi que el redisefio del area de montaje es la
alternativa que presenta mayor viabilidad para atender el problema de la baja
productividad de la empresa. conforme con el estudio ejecutado y la informacion
obtenida de la evaluacion realizada a las instalaciones, actividades y operaciones
de fabricacion de calzado de la empresa ZB E.I.R.L. Se formul6 como problema
general: ¢ En qué medida el redisefio del &rea de montaje mejorara la productividad
de laempresa ZB E.l.LR.L., Lima—2022? Y los siguientes problemas especificos:
¢Enqué medida el redisefio del area de montaje mejorara la eficiencia de la
empresa ZB E.I.R.L., Lima — 2022? Y ¢(En qué medida el redisefio del area de
montaje mejorara la eficacia de la empresa ZB E.I.R.L., Lima — 20227, en relacion
a los fundamentos que justifican el desarrollo del proyecto de investigacion se tiene:

Justificacion practica, (Bernal Torres, 2018 pag. 106) menciona que un estudio
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posee una sustentacion practica cuando su ejecucion contribuye a la solucion de
un problema o, cuanto menos, propone los procedimientos o estrategias que al
implementarse apoyaran a su solucién. El presente proyecto de investigacion posee
una argumentacion practica debido a que, mediante el planteamiento del disefio de
redistribucion del area de montaje, se sugerira las herramientas a implementar para
brindar una alternativa de solucion al problema de la baja productividad.
Justificacién metodoldgica, segun (Bernal Torres, 2018 pag. 107) establece que
la fundamentacion de tipo metodoldgica de un estudio se genera cuando el disefio
que se va a desarrollar sugiere un nuevo sistema, método o estrategia para
desarrollar un conocimiento y/o entendimiento real, veraz y confiable. El presente
proyecto de investigacion desarrolla una justificacion metodoldgica debido a que
posee una estructura basada en el método cientifico; en la que se desarrollara
evaluaciones, analisis y propuestas mejoramiento, orientados a incrementar la
productividad de la empresa ZB E.l.LR.L. y justificacion econémica, el autor
(Bernal Torres, 2018 péag. 19) Recuerda que el propédsito de la evaluacion
econOmica es proporcionar elementos suficientes de valoracion de los costos y
beneficios del proyecto a fin de determinar la idoneidad del uso propuesto de los
recursos solicitados, este proyecto de investigacion desarrolla la justificacion
econOmica basado en la mejora continua de la productividad en donde se obtendra
reduccion de costos y obtencién de mejores utilidades y rentabilidad ;Después de
analizar las justificaciones del presente proyecto de investigacion.. Se establecio
como objetivo general: Determinar en qué medida el redisefio del area de
montaje mejorara la productividad de la empresa ZB E.I.R.L, Lima—2022. Y como
objetivos especificos: Determinar en qué medida el redisefio del area de
montaje mejorarda la eficiencia de la empresa ZB E.l.LR.L, Lima-2022. Y,
determinar en qué medida el redisefio del area de montaje mejorara la eficacia de
la empresa ZB E.l.LR.L, Lima —2022. Una vez que se tiene claro los objetivos que
se busca alcanzar con el presente proyecto de investigacion, se defini6 como
hipotesis general: El redisefio del area de montaje mejorara la productividad de la
empresa ZB E.I.LR.L, Lima—2022. Y como hipétesis especificas: El redisefio del
area de montaje mejorara la eficiencia de la empresa ZB E.l.LR.L, Lima—2022. Y,
el redisefio del area de montaje mejorara la eficacia de la empresa ZB E.I.R.L,
Lima —2022.
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Il. MARCO TEORICO
En el presente capitulo, vamos a revisar y analizar los antecedentes nacionales e
internacionales, teorias vinculadas a la tematica y contexto del proyecto de

investigacion. A continuacion, se revisara los antecedentes a nivel nacional:

(Carbonel Mostacero, 2020) en su investigacion “Redisefo de distribucién de planta
y su efecto en la productividad de la empresa metalmecanica Rocagu SRL.
Pacasmayo, 2020”, presenté como proposito principal establecer el impacto del
redisefio dela distribucion de planta sobrela productividad. El estudio fue de tipo
aplicado, comprendiendo un disefio pre — experimental, de orientacion cuantitativa
y de trascendencia explicativa. Las herramientas para el acopio de la data que
utilizé el investigador fueron la entrevista, el estudio de documentos y la
observacion. Su poblamiento estuvo constituido por los diferentes departamentos
de la empresa. Unavez que recolectaron la informacion necesaria para el estudio,
la procesaron a través de la estadistica inferencial y descriptiva, apoyandose en el
software SPSS. Concluyeron que la productividad con la aplicacion de la
redistribucién de sus espacios tuvo un aumento de 8.33%. El empleo adecuado de

las instalaciones se incrementd en 7.0%, pasando de 57.0% a 64.0%.

(Mejia Huayta, y otros, 2020) en su estudio “Redisefio de Layout para incrementar
la productividad del area de operaciones de la empresa cervecera “Ultimo Inka”,
Huaraz -2019”, las autoras establecieron como finalidad principal aplicar el
redisefio de Layout para mejorar la productividad en el departamento de
operaciones de la empresa. El desarrollo de su estudio fue de tipo aplicado, con
un planteamiento pre — experimental. La poblacién para esta investigacién estuvo
conformada por la linea de fabricacion en la que realizé el Layout. La muestra fue
equivalente a la muestra. Su procedimiento de y herramientas de acopio de data
fueron inspeccion (observacion) directa, aplicacion del cronometraje, evaluacion de
documentos. Con la aplicacién de la metodologia, concluyeron que: se produjo una
mejora de la productividad en 22.5%. Pasando de una produccién de 2,400 botellas
por mes a una fabricacion de 2,939 botellas por mes. Con una variacion de la
produccion de 939 por mes.

(Cholan Paz, 2020) en su investigacion “Redisefio de Planta y su Efecto en la
Productividad del Taller de Mecanica Automotriz Guarnis, Chepén, 2020”, presento
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como objetivo primordial determinar la consecuencia del redisefio de planta sobre
la productividad de la empresa. El procedimiento metodolégico que emplearon fue
cuantitativo de tipo aplicado, con una orientacion pre—experimental. Las
herramientas y métodos empleados para el acopio de informacién fueron la
observacion y los registros de recopilacion de data. La poblacion estuvo integrada
por los componentes de la empresa; es decir, instalaciones, maquinaria y
trabajadores. La muestra fue equivalente a la poblacién. Como conclusién
alcanzaron que inicialmente la productividad global fue de 1.38, y con la
implementacion del sistema la productividad global consiguié un valor de 1.58.
Alcanzando un incremento de 14.23% para este indicador. De manera similar, el
para el desarrollo de tareas disminuyé pasando de un valor de 1.24 horas a un
tiempo de 0.97 horas; obteniendo porcentualmente una disminucién de 27.28%.

(Uriarte Romani, 2018) en su estudio “Redisefio de Layout para mejorar la
productividad en el area de Almacén de la empresa Tai Loy S.A — Cajamarquilla,
2018” la autora establece fin principal de la investigacién mejorar la productividad
de las operaciones de solicitudes o despachos desarrollados en el departamento
de almacén de la empresa; a través, del redisefio Layout. El estudio de desarrollo
de forma aplicada con grado de investigacion a nivel descriptivo — explicativo, con
una orientacion cuantitativa con una relevancia longitudinal y con un planteamiento
cuasi — experimental. El poblamiento estuvo integrado por la fabricacion diaria de
prendas a solicitud/pedido por un periodo de 8 meses. Mediante la implementacion
de la metodologia, obtuvieron como conclusién que: lograron alcanzar un
mejoramiento en cuanto a la eficiencia pasando de un valor inicial de 81.26% a un
resultado final de 88.86%. De forma similar se observo un incremento de la eficacia
de un valor inicial de 81.51% incremento a 89.18%. En consecuencia, la
investigadora establecié que efectivamente la implementacion del redisefio de

Layout mejoré la productividad de la empresa.

(Ocrospoma Carrera, y otros, 2019) en su investigacion “Distribucién de planta en
la Empresa Industrias y Servicios Ancash E.I.R.L. Para mejorar la Productividad,
Huaraz-2019” determinaron como proposito principal desarrollar el sistema de
redistribucién de planta para aumentar la productividad de la empresa. Para lo

cual, realizaron una investigacion con un planteamiento pre — experimental. Como
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poblacidon consideraron las actividades ejecutadas por un periodo de 4 meses de
pre - evaluacion (enero — abril), con una data de 26 dias trabajados al mes; y un
periodo de post — evaluacion de 4 meses (setiembre — diciembre). La muestra fue
equivalente a la poblacion. Su muestreo fue de tipo no probabilistico desarrollado
por conveniencia. Las técnicas utilizadas para la recoleccion de data fue la
inspeccion directa (observacion) y la determinacion de superficies (calculo). Con la
implementacion de la mejora, las autoras concluyeron: que lograron un incremento

de la productividad de la empresa del 32%.
En los antecedentes internacionales, se encontraron los siguientes:

(Chicaiza Pilataxi, 2018) “Rediseno de planta para la produccion de queso fresco y
yogurt en la asociacion de promocién social y desarrollo productivo “APRODEMAG”
en su investigacion determiné como propésito redisefar la localizacion de los
espacios de trabajo e instalaciones para aumentar la produccién de lacteos; a
través, de la aplicacion de un estudio de la distribucion de planta, en el area de
recepcion de leche de la empresa. El estudio de no experimental, bajo la
caracteristica de analisis en campo, ejecutando técnicas de inspeccion, analisis
bibliografico, evaluacién de los tiempos, entre otros. Con la evaluacion inicial,
determinaron que existen puntos criticos e imperfecciones en la asignacion de sus
areas y procesos. Lo cual, dio por resultado que la empresa esté operando
solamente al 25% de capacidad productiva total. Concluyeron que: la aplicacion de
disefio propuesto permitira a la empresa mejorar rendimiento y eficiencia de forma

significativa.

(Villafuerte Ponce, 2016) en su estudio “Redisefio de Layout y mejoramiento en el
flujo de materiales en areas de produccion de costura y tapiceria de una fabrica
autopartista” la investigadora planteé como fin principal redisefiar las operaciones
de forma conjunta con el desplazamiento de los materiales de las estaciones de
costura y tapiceria, fortaleciendo estas actividades de la mano con los procesos
logisticos dentro de las instalaciones de la empresa. Inicialmente la investigadora
realizd un analisis de la informacidon de la empresa; a traves, un analisis de los
tiempos de las lineas de costura y tapiceria. Con la informacién conseguida
procedi6 a disefiar los balances de linea. Para el flujo de los materiales entre ambas

lineas. Llegando a establecer que existen dificultades al momento de desplazar los
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materiales, provocando asi desperdicios. Para lo cual, desarrollaron una estrategia
para el redisefio de los departamentos de costura y tapizado. En la que cada una
contaria con su propio sistema de abastecimiento. Emplearon el sistema SLP
(Systematic Layout Planing).

(Vasquez Madrid, 2016) en su estudio “Redisefio de planta para aumentar la
eficiencia y productividad de la planta de inyeccion de plastico, INDUSTRIAS
SUPER CALI S.A.”, el autor establece como objetivo primordial el plantear el
redisefio de planta para incrementar la eficiencia y flexibilidades de sus
operaciones en la fabricacion de productos plasticos. Para lo cual, seleccionaron
una operacion y un producto producido por la empresa, para evaluarlo y establecer
las mejoras que ayudaran a disminuir los tiempos y elevar la calidad de estos. La
actividad que seleccionaron fue la produccion de tapa de contadores. Debido a que
el producto que demanda un mayor empleo de trabajadores, y manejo de insumos,
espacio y equipos dentro de las instalaciones de la empresa. En el proceso de su
evaluacion preliminar de las condiciones que presenta la empresa, encontraron que
esta requieres de vario; pero, en particular el redisefio de planta, para conseguir
resultados 6ptimos en relacion con la operacion y producto seleccionado. Logrando
observar que la metodologia propuesta presenta un impacto positivo; debido a que
consiguieron una adecuada distribucion de los puestos de actividades.
Consiguiendo eliminar actividades que no son requeridas. Concluyeron que: el
tiempo de la actividad se redujo de 5.29 minutos a 2.67 minutos. Incrementando asi
la productividad.

(Benavides Callejas, y otros, 2016) en su investigacion “Implementacion de la
distribucion en planta en la manufacturera de articulos de seguridad KADIS E.U”
los autores establecen como propdsito principal aplicar la distribuciéon en las
instalaciones de la empresa con el alcance de optimizar la operacion de produccion.
Por lo que, como primer paso realizaron un analisis de la situacion actual de la
planta, mediante la recoleccion de data. En el estudio de las operaciones de
fabricacion de la empresa, determinaron que la elaboracion de las cajas fuertes
posee una rotacion mas elevada en relacion con los demas productos. Por lo cual,
los investigadores decidieron centrarse en el analisis de la fabricacion de ese

producto. Tomando en cuenta el desplazamiento de los materiales, los movimientos
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de los empleados, la ubicacion de la maquinaria. Como resultado de su estudio,
concluyeron que: la empresa raiz de la aplicacion de la distribucion de planta,
presentd una mejora en cuanto a su produccion. Los trabajadores se encuentran
motivados; ya que, desarrollaron un espacio seguro para la ejecucion de sus

actividades, disminuyendo el peligro y elevando su rendimiento.

(Acevedo Duque, y otros, 2017) en su estudio “Reubicacion y redisefio de la planta
de produccion de INDUAGRICOLA ZULIA S.A.” las investigadoras establecieron
como fin principal elaborar un plan de redisefio y reubicacion de las instalaciones
de la empresa, para desarrollar una mejor rentabilidad posteriormente. Por lo que,
comenzaron con la evaluacion de operaciones de fabricacion y de las maquinarias
y equipamientos con los que cuenta la empresa para su funcionamiento. Con el
objetivo de entender sus necesidades y requerimientos, para conocer el tipo de
maquinas y equipos necesitan. En funcion al tipo de maquinarias que son
requeridas se disefia el plan de redistribucion de planta, en relacién con los
espacios y las condiciones para los almacenamientos adecuados de los productos
desarrollados por la empresa. Su plan propuesto esta debidamente acomparfiado
de una evaluacion financiera del mismo, el cual posibilitara establecer su viabilidad.
Seguidamente definieron cuales son los elementos decisivos para la localizacion
de la instalacién de produccion. El cual llevaron a cabo, gracias al empleo de la
evaluacion por medio de la metodologia de los factores ponderados. Concluyeron
que: la opcién adecuada para la ubicacion de la instalacion es el municipio de Sam
Martin Cesar. El estudio econ6mico mostré que, de ejecutarse la implementacion
del plan, la empresa incrementaria en 350% sus ingresos. El plan muestra una
disminucién del 77% de reduccion en cuanto al traslado de la materia prima y

productos en proceso.

En lo cuanto, a las teorias y conceptos consultados, estudiados y analizados para

la elaboracién del presente proyecto de investigacion, tenemos:

Redisefio de planta: segun los autores (Diaz, y otros, 2016) sefialan que es la
estructuracion, ordenamiento y organizacion de tipo fisica de los elementos que
intervienen en la produccion, en el que cada uno de estos, esta ubicado de tal
manera que los procesos sean seguros, confortables y econémicos en el alcance

de sus metas. Generalmente, gran parte de las distribuciones de las instalaciones
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son planeadas; sin embargo, a medida que las empresas se van desarrollando o
se adecuan a sus transformaciones internas y externas, la distribucion inicial no
resulta ser suficiente, y es requerido desarrollar una redistribucién o redisefio.
(Heizer, y otros, 2009) mencionan que la distribucién de una instalacién es una de
las acciones claves que establecen la eficiencia de los procesos a largo plazo. En
donde una eficiente distribucién apoya a una empresa a alcanzar una estrategia de

diferenciacion, la disminucion de costos y el tiempo de respuesta.

(Muther, 2017) sefala que la distribucion de planta comprende la estructuracion
fisica de los componentes/factores industriales. Esta estructuracion, ya sea
desarrollada o un disefio, posee o0 cuentan con los espacios requeridos para el
desplazamiento de los materiales, acopio/almacenamiento, trabajadores y todas
aquellas operaciones 0 servicios necesarios parala ejecucién de las actividades.
(Baca Urbina, y otros, 2016) los autores sefialan que se puede encontrar diversos
modelos de distribucion de planta, las cuales son empleados en relacién con las
necesidades que presenta la empresa. (Cuatrecasas Arbos, 2016) indica que el
tamafo de los sistemas de fabricacidon y sus plantas son de gran importancia; ya
que, determina el éxito o falla en cuanto al desarrollo de las operaciones

productivas.

(Diaz, y otros, 2016) indican que las ventajas de una 6ptima disposicion de las
instalaciones se centran en la disminucion de los costes de fabricacion y un
incremento del rendimiento (productividad). Lo cual se obtiene como resultado de:
la reduccion del periodo total de produccién, disminucién del flujo de materiales,
eliminacion del desorden en la colocacion de los componentes de produccion,
eliminacién de los sobre — recorridos, disminucion de los materiales en proceso,
emplear eficientemente los equipos, maquinas, trabajadores y servicios, uso
adecuado del espacio actual, desarrollo de un mejoramiento de las condiciones de
labores para los empleados, sostener una flexibilidad en las operaciones o
servicios, entre otros. (Muther, 2017) sefiala que una excelente distribucién de
planta se alcanza; mediante, la implementacién de los siguientes principios actuales
y vigentes que concuerdan con el disefio TPS (Toyota Production Systems), que
impulsa la disminucion de cualquier clase de despilfarro (reprocesos, transporte,

paralizaciones a causa de la mano de obra, empleo inadecuado de espacios, entre
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otros). Primero, la integracion de forma conjunta de todos los componentes que
integran la cadena productiva. Segundo, reducir la distancia de transito. Tercero,
eficiente circulaciébn o transporte de los materiales. Cuarto, empleo efectivo de
todos los espacios libres o disponibles de forma horizontal como vertical (espacio
cubico). Quinto, una distribucién debe contemplar el desarrollo de una labor de
forma segura y satisfactoria para los empleados. Sexto, la distribucion resulta ser
mas efectiva a la medida que siempre se vaya ajustando o reorganizando al menor
coste o dificultades (flexibilidad). (Diaz, y otros, 2016) sefialan que dentro de los
tipos estudios o investigaciones encuentra la reorganizacion de una distribucion de
planta ya existente, la cual se lleva a cabo por: deficiencias en el empleo de los
espacios, acopio en exceso de materiales en desarrollo o proceso, grandes
distancias de recorrido dentro del flujo de actividades, paralelismo de cuellos de
botella y tiempos ociosos, empleados altamente cualificados ejecutando excesivas
actividades con un nivel de complejidad bajo, insatisfaccion y malestar en los

trabajadores, accidentes de trabajo y obstaculos en los procesos.

Tipos de distribucion de planta: los autores (Diaz, y otros, 2016) sefialan que se
existen tres clasificaciones para la distribucion, siendo estas: de acuerdo con su
posicion fija, por la operacién o proceso y conforme al producto. Cada una de estas
clasificaciones presentan una diferencia entre si conforme a cada uno de los
siguientes componentes: Producto, se debe considerar si lo que se desea fabricar
es un unico producto o productos estandarizados, diferentes productos o productos
segun pedido. Cantidad, si la produccion se va a desarrollar en grandes cantidades,
volimenes intermitentes o solo por unidad (a solicitud del cliente). Sistema
productivo, hace alusién a la organizacién de las operaciones o el desplazamiento
o flujo del producto. Ya sea, por proyectos, produccion constante, lineas de

ensambladura, lineas de fabricacion, por talleres o por lotes.

Distribucion por proceso: (Muther, 2017) sefala que en este tipo de disposicion
las maquinas, equipamientos y trabajadores que ejecutan una actividad se sitian
en un espacio comun. (Diaz, y otros, 2016) los beneficios de este tipo de
distribucion son: el empleo de mas maquinas es mejor, lo que posibilita disminuir
los gastos en esta categoria. Se adecuan gran variedad de productos y a

variaciones constantes en la sucesion de actividades. Se ajusta a los cambios en

21



las programaciones de fabricacion. Es sencillo de conservar la continuidad de la
fabricacion en los escenarios siguientes: desperfectos en el equipo o maquina,

insuficiencia de materiales y ausencia o falta de los trabajadores.

El diagrama relacional de recorrido en el que puede graficar y observar todas
las actividades de una mejor manera, minimizar la distancia de las actividades
laborales, mostrando la distancia del recorrido actual y recomendar segun el
diagrama de analisis de operaciones que incluye todas las actividades. (Halesy
Muther, 2015, p.6_5).

En cuanto a la variable dependiente encontramos:

Productividad: los autores mencionan (Baca Urbina, y otros, 2016) es uno de los
indicadores de desempefio de las organizaciones. Es comprendida como la
correspondencia o vinculo de tipo volumétrico, no monetario, de los resultados
alcanzados o producidos y los recursos (insumos) empleados en un periodo

establecido.

Es decir, realizar mas con menos. (Gutiérrez Pulido, 2017) sefala que la
productividad se encuentra vinculada con los resultados que se consiguen en una
operacion o sistema, por lo que una mejora de la productividad es alcanzar mayores
resultados teniendo en cuenta los medios (recursos) utilizarlos para producirlos.
El célculo o determinacion de la productividad se alcanza mediante la valoraciéon
adecuada de los recursos utilizados para generarlo o desarrollar ciertos objetivos.
Segun (Heizer, y otros, 2009) establecen que la determinacion de la productividad
es el vinculo que hay entre los productos y prestaciones (salidas) y uno o mas
ingresos (capital, mano de obra, entre otros). El calculo de la productividad resulta
ser muy clara; ya que, se puede medir unidades fabricadas por cada hora — hombre

utilizado.

(Diaz, y otros, 2016) mencionan que la productividad se obtiene de la produccion
alcanzada entre los recursos requeridos o empleados; para el caso de una
disposicion de planta se puede considerar como recurso el trabajo que necesita el
desplazamiento de un material. Para la obtencion de un producto con simplicidad y

rapidez.
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(Robert Jacobs, y otros, 2017) los autores indican que es una medicidn que se
aplica para comprender lo bien que se estan empleando los recursos (o elementos
de la produccion) en una organizacion, para evaluar el desempefio de sus
actividades. Para alcanzar una mejora de la productividad, se deber& buscar que la
correspondencia de las salidas y entradas sean en la medida de los posible lo mas

grande.

Eficiencia: (Gutiérrez Pulido, 2017) el autor indica que es la correspondencia que
existe entre los resultados logrados y los recursos empleados. Se entiende
como la busqueda de la optimizacion de los recursos e intentar que no se genere

despilfarro de recursos.

Eficacia: (Gutiérrez Pulido, 2017) establece que es nivel en el que se ejecutan las
operaciones programadas y se alcanzan los objetivos planeados; es decir, se
puede comprender como la competencia de conseguir el efecto o impacto que se
busaca o pretende. Comprende el empleo de insumos para el cumplimiento de los
objetivos programados (desarrollar lo planificado). Es posible ser eficientes y no
producir despilfarros, pero si no se es eficaz no se estan logrando las metas

programadas.
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lI.METODOLOGIA
3.1. Tipoy disefio de investigacion
3.1.1. Tipo de investigacion

(Naupas Paitéan, y otros, 2018) los autores sefialan que los estudios de tipo
aplicada son las que se apoyan en los resultados de las investigaciones
basicas, fundamentales o puras. En donde, se delimitan los problemas e
hipotesis del andlisis para solucionar los diversos problemas que
se presentan en la sociedad y las organizaciones industriales.

De acuerdo con el propdésito y objetivos que buscan alcanzar, el presente
proyecto de investigacion es de tipo aplicada. Ya que, mediante la
delimitacién del problema que es la baja productividad de la empresa ZB
E.LR.L., se brinda una propuesta de mejora mediante el rediseiio del
area de montaje de la empresa. Para lo cual resulta fundamental contar con

el soporte de teorias, metodologias y herramientas de mejora.

(Herndndez Sampieri, y otros, 2018) mencionan que las investigaciones que
cuentan con un nivel explicativo consideran al fenbmeno en analisis y sus

componentes. Ademas, evallan y miden conceptos, y delimitan las variables.

El presente proyecto de investigacion en concordancia con el nivel que desea
lograr es descriptivo. En donde, se desarrollaran evaluaciones de los
desplazamientos de los trabajadores, analisis de los tiempos de fabricacion
de los calzados, se estudiaran las operaciones de la empresa y su situacion
actual; mediante la recoleccion de informacion. Para poder establecerlas

caracteristicas de las variables integraran el estudio.

(Hernandez Sampieri, y otros, 2018) los autores establecen que los estudios
con enfoque cuantitativo son en donde el investigador emplea sus disefios
para evaluar la certeza de las hipotesis planteadas enun entorno
particular o para desarrollar evidencias en relacién con los parametros

de la investigacion.
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Conforma a la naturaleza de la informacidén recolectada, el presente
proyecto de investigacion posee un enfoque cuantitativo, en el cual se
empleardn operaciones a nivel estadistico para contrastar las hipotesis

planteadas.
3.1.2. Disefio de investigacion

(Herndndez Sampieri, y otros, 2018) indican que los estudios de disefios
experimentales son los que se utlizan cuando el investigador busca
determinar el probable impacto o efecto sobre la variable que se manipula.
Son estudios en los que gestionan y/o administran estimulos o métodos. El
presente proyecto de investigacion en relacibn con su propoésito buscara
determinar el impacto del redisefio del &rea de montaje de la empresa ZB

E.l.R.L. sobre la productividad de la empresa.

(Arias, 2012) menciona que las investigaciones pre - experimentales son
como una especie de evaluacion o prueba que se desarrolla previo al
experimento. Un ejemplo de este esquema pre - experimental es el disefio pre
—test (evaluacion inicial), aplicacion del estimulo y post- test (evaluacion final).
En el presente proyecto de investigacion se desarrollara bajo el esquema del
disefio pre — experimental; ya que, se realizara un pre — evaluacion y post —
evaluacion del grupo en estudio. Donde se ejecutara la administracion del
estimulo “redisefio del area de montaje” en la empresa Z.B. E.I.R.L., con el

objetivo de mejorar la productividad de la empresa.

(Bernal Torres, 2018) establece que un estudio longitudinal obtiene o
recolecta informacién de su mismo poblamiento en distintos momentos de un
periodo establecido, con el propdsito de evaluar sus variaciones o cambios en
el tiempo. El presente proyecto de investigacion contard con un caracter
longitudinal debido a que se realizaran dos evaluaciones (antes y después)
de que haya implementado el redisefio del area de montaje de la empresa

para evaluar sus variaciones.
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3.2. Variables y operacionalizacion

Variable independiente: cuantitativa
“Redisefio del area de montaje”

(Diaz, y otros, 2016) es la estructuracion, ordenamiento y organizacion de tipo
fisica de los elementos que intervienen en la produccion, en el que cada
uno de estos esta ubicado, de tal manera que los procesos sean seguros,
confortables y econémicos en el alcance de sus metas. Generalmente, gran
parte de las distribuciones de las instalaciones son planeadas; sin embargo,
a medida que las empresas se van desarrollando o se adecuan a sus
transformaciones internas y externas, la distribucion inicial no resulta ser
suficiente, y es requerido desarrollar una redistribucion o redisefio del area de

montaje.
Dimensiones:
Dimensién 1: Diagrama de recorrido

El diagrama relacional de recorrido puede representar y visualizar mejor
graficamente todas las actividades, minimizar las brechas Planificacién
sistematica de las actividades de trabajo, mostrar las distancias de ruta
actuales y un resultado de tema basado en un diagrama de analisis de
actividad que incluye todas las actividades. (Hales y Muther, 2015, p.6_5).

x = Estimulo

N1 N2

v

pre-test post-test

N1 = Productividad inicial de la empresa ZB E.I.R.L
X = Aplicacién del redisefio del &rea de montaje de la empresa ZB E.|.R.L
N2 = Productividad final de la empresa ZB E.I.R.L
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Dimension 2: Layout de planta

(Diaz, y otros, 2016) indican que consiste en estructuracion fisica de los
elementos y factores industriales que intervienen en el desarrollo

productivo de la empresa.
Indicadores:

Indicador 1: diagrama de recorrido
Indicadores

Rutas mejoradas / rutas totales

Rutas mejoradas

Rutas totales
2: Método de Guerchet

Espacio utilizado actual

MG =
Espacio utilizado propuesto

MG: Método Guerchet

Variable dependiente: cuantitativa
“Productividad”

(Diaz, y otros, 2016) mencionan que la productividad se obtiene de la
produccion alcanzada entre los recursos requeridos o empleados; para el
caso de una disposicién de planta se puede considerar como recurso el
trabajo que necesita el desplazamiento de un material. Para la obtencion de
un producto con simplicidad y rapidez.
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Dimensiones:
Dimension 1: Eficiencia

(Gutiérrez Pulido, 2017) el autor indica que es la correspondencia que existe
entre los resultados logrados y los recursos empleados. Se entiende
como la busqueda de la optimizacion de los recursos e intentar que no se

genere despilfarro de recursos

Dimensién 2: Eficacia

(Gutiérrez Pulido, 2017) establece que es el nivel en el que se ejecutan las
operaciones programadas y se alcanzan los objetivos planeados; es decir,
se puede comprender como la competencia de conseguir el efecto o impacto
gue se busaca o pretende. Comprende el empleo de insumos para el
cumplimiento de los objetivos programados (desarrollar lo planificado). Es
posible ser eficientes y no producir despilfarros, pero si no se es eficaz no se
estan logrando las metas programadas.

Indicadores:

Indicador 1: Factor eficiencia

N° de horas estandar
FE

~ N° de horas productivas desarrolladas

FE: Factor eficiencia

Indicador 2: Entregas conformes

EC = N° de pedidos entregados conforme

Total de pedidos entregados

EC: Entregas conforme
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3.3.

La escala de medicion establecida para cada uno de los dos indicadores de
la variable dependiente “productividad” es la razén; ya que, la informacion o

data seran de naturaleza numérica, cuantitativa y positiva.

La Matriz de operacionalizacion de variables se encuentra en el Anexo 01.

Poblacién, muestray muestreo

Poblacién

(Quezada Lucio, 2010) sefiala que la poblacion es el conglomerado o
agrupacion de todos los elementos, componentes, objetos, individuos, entre
otros. Los cuales, brindan o aportan informacion acerca de del fenbmeno a

estudiar.

Para el presente proyecto de investigacion estard conformado 9000 pares

de calzado.

Muestra

(Arias, 2012) menciona que es un subgrupo; el cual, es caracteristico o
representativo y ademas  finito que se sustrae de la poblacién

establecida.

Para el presente proyecto de investigacion se emple6 la siguiente formula

para el calculo dela muestra.

_ ND*xpxgq
n_(N—l)eZ+szpxq

(Ver anexo N° 12) Determinacion de la muestra, considerara como muestra

369 pares de calzado para un periodo de 3 meses.
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3.4.

Muestreo

(Baas Chable, y otros, 2012) mencionan que el muestreo probabilistico se
fundamenta en la posibilidad o probabilidad de que todos los elementos de

la poblacion puedan ser seleccionados y de ser parte de la muestra.

(Bernal Torres, 2018) indica que el muestreo aleatorio simple se aplica en el
grupo de la poblacion. Resaltando que cualquiera de los componentes que
integran la poblacién poseen la posibilidad de ser el objeto de medicion.

Para el presente proyecto de investigacion, se emple6 el muestreo aleatorio

simple. (Anexo N° 12)
Unidad de analisis

La unidad de analisis es la cantidad de produccién de calzado de la
empresa ZB E.I.R.L.

Técnica e instrumentos de recoleccion de datos

(Arias, 2012) menciona que las técnicas de acopio de datos son las
diversas maneras de recolectar la informacion. Pueden ser, la observaciéon
en campo (directa), la encuesta ya sea oral o escrita, entrevistas, evaluacion

de documentos, entre otros.

(Arias, 2012) especifica que los instrumentos son vias materiales que se
utilizan para recolectar y almacenar la data. Pueden ser, fichas, listas de

verificacion, guias de entrevista, entre otros.

Para el presente proyecto de investigacion se empleara como técnica la
observacion en campo (directa) y como medio de recoleccién de informacion
se emplearafichas de registro de datos para el analisis de las operaciones,
procesos, periodos de produccién, espacios, capacidad de fabricacion, entre
otros vinculados a la medicién de la variable independiente y la variable
dependiente. Los intrumentos de acopio de data se encuentran en el Anexo

N°02, y esta conformado por 04 formatos:
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Formato del diagrama de recorrido.

Formato de estimacion de areas - Método de Guerchet.
Formato del factor eficiencia.

Formato de entregas conformes.
Ademas, se empleara:

Crondmetro: se empleara para la medicion de los tiempos de produccién

observados.

Huincha topografica: se empleara para la determinacion de las areas de
trabajo, dimensiones y espacios de la maquinaria que se utiliza para la

fabricaciéon de calzados.
Validez

(Bernal Torres, 2018) sefiala que la validez es un instrumento de calculo o
medicion para establecer si mide aquello para la cual fue desarrollado. Es
decir, que se relaciona con lo que esta calculando y cuan bien lo esta

haciendo.

La validez del presente proyecto de investigacion, no realizard ningun

cuestionario.

Los formatos firmados de la aprobacién de los intrumentos mediante el juicio
de expertos se encuentran en el Anexo N°04.

Confiabilidad

(Hernandez Sampieri, y otros, 2014) los autores precisan que la confiabilidad
hace referencia al grado en el que los instrumentos muestran resultados

coherentes, seguros y confiables.

Para el presente proyecto de investigacion se elaboré intrumentos de acopio
de informacion sustentados en bases conceptuales y teoricas auténticas, las
mismas que cuentan a una gran significacion y aceptacion en el campo de la

ingenieria. Por lo cual, no serd utilizado ningun tipo de cuestionario.
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3.5. Procedimientos
Para la ejecucion del presente proyecto de de investigacion, inicialmente se
desarrollard una evaluacion inicial a la planta de la empresa ZB E.l.LR.L. En la
que el esfuerzo se enfocara en la observacion y acopio de informacion
de las operaciones y actividades de la empresa, los tiempos de produccion,
los desplazamientos realizados por los empleados, los espacios disponibles
y su adecuado uso, la capacidad de fabricacién, la conexion de las areas,
entre otros. Con el proposito de determinar la frecuencia en la que se estén
presentando los problemas y su efecto sobre la productividad de la
empresa ZB E.ILR.L. Para lo cual, resulta fundamental contar con la
autorizacion y permiso por parte del gerente general de la empresa o el
representante legal de la misma. La carta de autorizacion de la empresa para
ejecutar el presente proyecto de investigacion se encuentra en el Anexo N°03.
Cuando ya se cuente con el registro de las data necesaria se procedera a su
estudio y evaluacién tanto de manera descriptiva y estadisticamente, con el
soporte del programa Excel y el software estadistico SPSS. Para contrastar
los resultados obtenidos antes de la implementacion de la disposicion de
planta en la empresa ZB E.I.R.L., y después de la implementacion; y los

efectos sobre la productividad de la empresa.

3.5.1. Descripciéon dela empresa

La empresa en donde se desarrollara la mejora es ZB E.l.R.L, y sus datos es:

= RUC: 20308765041
» Razo6n Social: ZB E.l.LR.L.
JINCHI.

= Nombre comercial es:

= Tipo de empresa: Empresa Individual de Resp. Ltda.

= Estado de la empresa: Activo

» Condicién de la empresa: HABIDO

= Fecha de Inicio de Actividades ~ 1°/07/1996

= Actividad econémica: 1520 - FABRICACION DE CALZADO
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Su actividad productiva inicié el 15 de julio de 1996, actualmente cuenta con
25 afos de solidez en el mercado. Su domicilio fiscal es: Av. Canto Grande
Nro. 2810 Urb. Semi Rustica Canto Grande (antes de SENATI) LIMA -
LIMA - SAN JUAN DE LURIGANCHO.

Figura 1. Ubicacion de la empresa ZB E.I.R.L.
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Su actividad econdmica principal es la fabricacion de calzados. El
representante legal de la empresa, quien también desempefia en la empresa
ZB E.LR.L. el cargo de Gerente General es ZARAGOZA BALMACEDA
MANOLO MANFREDO con DNI: 31882747, desde el 15 de julio de 1996.

Dentro de las areas que conforman la empresa, el area de montaje es donde
se desarrolla la mayor parte de las actividades de la fabricacion de los
diferentes calzados, con una dimension de 92 metros cuadrados libre de
segmentaciones. Dentro del area de montaje realizan sus actividades 1 jefe
de produccién y 07 operarios. El espacio que actualmente tiene el area de
montaje no es suficiente para la realizacion adecuada de las operaciones; ya
que, la materia prima no cuenta con un espacio adecuado, lo que dificulta la
ubicacion de los insumos en el momento que son requeridos. Los calzados en
proceso de fabricacion no cuentan con los ambientes de espera necesarios

para continuar su proceso en la cadena de fabricacion; lo cual, esta generando
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que los trabajadores tengan que realizar acciones repetitivas, ocasionando
retrasos en la entrega de los pedidos a los clientes. Las maquinas estan
blogueando algunas vias de desplazamiento por lo que los trabajadores tienen
que moverlas para que puedan transitar, ocasionando que se necesite mas
tiempo de produccion de lo programado. Por lo que es necesario redistribuir
los espacios de manera Optima para desarrollar las actividades
eficientemente.

Por lo expuesto anteriormente, el problema principal por el que
atraviesa la empresa ZB E.l.LR.L., es la baja productividad a causa de la

deficiente distribucion del area de montaje.

Figura 2. logo de la marca

) JINGHI
p A

Fuente: ZB E.I.R.L

Mision:

Fabricar bienes (calzados) de primera calidad, cumpliendo con las
especificaciones técnicas solicitadas por el cliente y que permita cumplir con
todas las exigencias del mercado.

Vision:
Ser una empresa solida en la fabricacion de calzados militares y policiales
en sistema Goodyear Welt.
Valores:
Innovacion: Siempre investigando y aplicando nuevos sistemas que
permitan mejoras en la produccion.
Calidad: comprometidos con los cambios y mejoras en bien de la calidad.
Equipo: contamos un equipo solido de seres humanos con alto nivel de

confiabilidad, valores, compromiso, lealtad y ética profesional.
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= Apertura al cambio: siempre dispuestos a realizar actividades distintas en

beneficio de la empresa.
» Pasion: Estamos convencidos que lo que hacemos es lo mejor que
podemos ofrecer cada dia y nos esforzamos por cumplir nuestro suefio.

Estructura Organizacional.

Figura 3. Organigrama de la empresa ZB E.I.R.L.
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Fuente: Elaboracion Propia

3.5.2. Descripcion del proceso productivo
a. Procesos de Montaje o Armado. Good year Welt

Figura 4. Procesos de Montaje o Armado. Good year Welt

Fuente: ZB E.I.R.L.
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Preparacién de la palmilla.

Troquelar o cortar las planchas de fibra

Figura 5. Corte de la palmilla.

Fuente: ZB E.l.LR.L

Empastar palmilla con pegamento de contacto todo el contorno.

Figura 6. Aplica pegamento

Fuente: ZB E.I.R.L.
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Aplicar una costura alrededor del escarpin a 3 puntadas por
centimetro y hacer el empate del escarpin en uno de los lados
laterales.

Figura 7. Aplica costura
i e W

Fuente: ZB E.l.R.L.

b. Colocar pasadores (hileras) para el armado.

La separacion de los garibaldis entre lado externo e interno la medida
recomendada es de 12 a 15 milimetros, usar pasadores o algun otro
material que no deje ninguna huella; colocar los pasadores en los

ojalillos superiores e inferiores.

Figura 8. Colocar pasador

Fuente: ZB E.I.R.L.
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c. Empastado de cortes

Colocar contrafuerte (termoplastico) en el taldn

Empastar los laterales de corte aparado parte interna con pegamento

de contacto y luego adherir el forro en la parte empastada extendiendo

de manera uniforme para evitar arrugas o pliegues en el forro.
Empastado y colocacion de punteras y contrafuertes (Termoplastico)

Figura 9. Colocar puntera

Fuente: ZB E.I.R.L.

Figura 10. Colocar contrafuerte

i

Fuente: ZB E.l.R.L.
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d. Conformado de talon

Regular la temperatura entre 155°c a 160°c para la zona de calor.
Regular la temperatura entre -18° ¢ a -22°c para la zona de frio

Proceder a reactivar en la horma de calor por un tiempo estimado de 13
a 15 segundos.

Colocar en la horma de frio y dejar conformar por un espacio de 12 a

15 segundos.

Retirar y verificar el conformado teniendo en cuenta la calidad.

Figura 11. Reactivado en horma de calor

Fuente: ZB E.I.R.L.

Figura 12. Conformado de talén en horma de frio

Fuente: ZB E.I.R.L.
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e. Conformado de punteras y habilitado para el armado
Regular la temperatura de la maquina entre 160°c a 165°c.
Colocar el corte en la maquina con la parte del forro hacia arriba.

Dejar un tiempo minimo de 08 a 10 segundos.

Figura 13. Conformado de punteras

Fuente: ZB E.I.R.L.

Lijar el contorno de la badana o forro para eliminar la pelicula de
acabado con un aproximado de 12 a 15 milimetros.

Aplicar pegamento toda la parte lijada y dejar secar 15 minutos.

Figura 14. Aplicar pegamento

Fuente: ZB E.I.R.L.
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f.

Figura 15. Dejar secar 15 minutos

Fuente: ZB E.I.R.L.

Fijaciéon de la palmilla en la horma.

Centrar la palmilla en la horma (maquina engrampadora)
Fijar con grapas o con clavos (de forma manual o a maquina)
Fijado de la palmilla con grapas

Figura 16. Fijar en la punta

Fuente: ZB E.I.R.L.
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Figura 17. Fijar en talon

Fuente: ZB E.I.R.L.

Figura 18. Aplica adhesivo al borde de la palmilla

Fuente: ZB E.I.R.L.

g. Armado de Punta
Regular tencion de maquina
Centrar corte en la horma

Verificar la altura de talén
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Reactivar los cortes (la punta o capellada)

Proceder al armado de punta

Figura 19. Reactivado de cortes

Fuente: ZB E.l.R.L.

Figura 20. Armado de Punta

Fuente: ZB E.I.R.L.

h. Armado de enfranque o Laterales

Colocar en una base de pin la horma con el corte para proceder a fijar

Realizar fijado con pinza uniendo con el escarpin de la palmilla el forro
y el cuero.
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Verificar que no se produzca ondas protuberancias y otros.

El cerrado de enfranque o laterales se puede realizar de forma manual

0 a maquina.

Figura 21. Cerrado lateral interno

Fuente: ZB E.I.R.L.

Figura 22. Cerrado de lateral externo

Fuente: ZB E.I.R.L.

Cerrado de laterales a Maquina con Grapas.

Esta maquinase empleaen laproduccion GOODYEARWELT para
juntar el Cuero al forro y fijarlo al escarpin usando grapas, que la
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maquina misma produce de un rollo de cable de acero; ya que el
cable de acero es muy fino y no complica en la realizacion de la
costura con la méaquina trincadora, asi mismo con esta maquina

también se puede realizar el cerrado talén

Figura 23. Cerrado de lateral con maquina

Fuente: ZB E.I.R.L.

Figura 24. Maquina engrapadora

Fuente: ZB E.I.R.L.
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j. Cerrado de Talébn a maquina y manual.
Para el cerrado de talén es importante reactivar el corte para obtener

un mejor acabado.

Figura 25. cerrado de talon a maquina

Fuente: ZB E.I.R.L.

Figura 26. cerrado de talon de forma manual

Fuente: ZB E.l.R.L.
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k. Recorte de sobrante de armado
La maquina se utiliza pararecortar el sobrante de la piel del calzado
montado en sistema Goodyear.
El recortado de la piel facilita las siguientes operaciones del cosido
del cerco.
La maquina esta dotada de dos cuchillas circulares regulables, tanto
en altura como en profundidad y permiten trabajar cualquier tipo de
calzado Goodyear Welt, tanto si es de punta fina,
cuadrada o redonda.
Dispone de un solo motor para accionar las dos cuchillas,
reduciendo el consumo de energia eléctrica.
El recortado es constante y siempre de la misma altura gracias a
una guia alojada debajo de la cuchilla.
El recorte también se puede realizar de forma manual con una cuchilla o

chaveta.

Figura 27. Recorte de sobrante de forma manual

Fuente: ZB E.I.R.L.

47



Figura 28. Recorte de sobrante con maquina

Fuente: ZB E.I.R.L.

Costura GOOD YEAR WELT o Trincado.

La costura Good year welt es la puntada cadeneta que une el corte de
cuero, el forro y el escarpin, el hilo pasa por un pote de cerote caliente
y al enfriar sella los agujeros generados por la aguja para evitar la
entrada de agua; sino se hace correctamente el ajuste del hilo la costura
del zapato puede ser arruinado.

Es importante tener en cuenta las siguientes recomendaciones:
Verificar que el cerote este en un estado liquido de la maquina

Figura 29. Costura good year welt
r Vs ,"\F'f.‘ -

Fuente: ZB E.|.R.L.
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Figura 30. Recorte de cerco

W \_\ & 2

Fuente: ZB E.I.R.L.

Las puntadas normales son de 8.00 mm. para esta operacion.

Una vez realizado la costura es importante tener cuidado con el recorte

del cerco para obtener una union invisible.

Luego se realiza un recorte de sobrante de cerco g pude ser manual o

a maquina y una nivelada con la maquina lijadora de ser necesario.

Figura 31. Recorte y union de cerco

Fuente: ZB E.|l.R.L.
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Figura 32. Recorte de sobrante de cerco

Fuente: ZB E.I.R.L.

Se realiza la nivelacion de cerco, corte y palmilla con maquina de lijar.

Figura 33. Nivelacion con maquina de lijar

Fuente: ZB E.l.LR.L.
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m. colocacion de la cambrera.
Aplicar pegamento en ambos lados del cambrillén
Dejar de secar 10 minutos aproximadamente.

Colocar cambrillon centrado en la palmilla conservando el arco de la
horma.

Asegurar el fijar, aplicando golpes con el matrtillo a lo largo del cambrillon

Limpiar el cerco con disolvente o k-02 toda la base a unir con la planta.

Figura 34. Aplica pegamento

Fuente: ZB E.I.R.L.

Figura 35. Pega cambirillén de acero

Fuente: ZB E.|.R.L.
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n. Pegado de relleno (Eva o micro poroso).
Aplicar pegamento al relleno y dejar secar 05 minutos.

Centrar y unir firmemente el relleno y la palmilla.

Figura 36. Aplica pegamento en la palmilla

Fuente: ZB E.I.R.L.

Figura 37. Centra relleno y pegado

Fuente: ZB E.I.R.L.
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0. Preparado de plantay taco.

Recortar la rebaba o sobrante de la planta y el taco.
Lijar la parte superior de planta.

Lijar la parte del taco en la planta previamente marcada.
Lijar la base superior del taco.

Alogenar planta y taco, dejar en reposo 30 minutos

aproximadamente y aplicar primer o cola base.

p. Pegado de Planta.

Aplicar cemento universal a la planta y a la base del zapato y dejar secar

aproximadamente entre 18 y 22 minutos.

Figura 38. Aplica adhesivo al corte armado

~

B
Fuente: ZB E.I.R.L.

Figura 39. Aplicar adhesivo a la planta

Fuente: ZB E.I.R.L.
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Reactivar corte y planta por un espacio de 18 segundos a 80°c.

Figura 40. Reactivado del corte armado

Fuente: ZB E.l.R.L.

Figura 41. Reactivado de planta y taco

Fuente: ZB E.I.R.L.
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Una vez reactivado ambas partes procedemos a centrar, pegar.

Figura 42. Union de corte armado y planta

Fuente: ZB E.I.R.L.

g. Punteado
Es la unién de la suela con el cerco completamente unido al corte.
Para esta operacion es importante tener en cuenta lo siguiente:
Usar hilo N° 18 aguja N°41
Se recomienda 4 puntadas por pulgada o 6-00 mm como minimo.
Verificar la tension del hilo y el filo de la cuchilla.

En esta operacion la cuchilla realizara un corte con una profundidad de

0.5 mm para esconder el hilo y evitar lesiones posteriores en la costura.
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Figura 43. Costura cerco y planta (punteado)

Fuente: ZB E.I.R.L.

r. Pegado de taco

Alogenar plantay taco dejar en reposo 30 minutos aproximadamente.

Fuente: ZB E.I.R.L.

Reactivar la planta y taco a una temperatura de 60 a 70°c por un

espacio de 12 a 14 segundos.
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S.

Proceder a fijar el taco bien centrado

Prensar el taco

Es importante realizar un control de calidad del pegado de taco ya que
en algunas zonas no pega bien por motivo que hay vacios, es necesario

aplicar una presion al cerco y planta para obtener un mejor resultado.

Esta presion se realiza al finalizar de fijar el taco con prensa (pegadora)

todo del contorno de taco.

Figura 45. Prensado de cerco y taco

Fuente: ZB E.I.R.L.

Destroncado o devirado.
Verificar el guiador para el destronque

Realizar el destroncado de taco y planta en angulo de recto
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Figura 46. Maquina destroncadora (solo para caucho)

Fuente: ZB E.I.R.L.

t. Pulido del canto de plantay taco.

Lijar todo el contorno de la planta y taco con lija N° 36 y el acabado con
N° 100 (manteniendo el angulo de recto). Es la operacion en la que se
tiene mucho cuidado a la hora de retirar la horma del calzado no sufra
ningun accidente o dafio por lo que afectaria seriamente al esfuerzo y
empefio que hayan puesto en las anteriores operaciones y arruinaria la
produccion.

Figura 47. Pulido del contorno de planta
ER R

Fuente: ZB E.I.R.L.
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u. Clavado de taco.

Verificar bases inferiores y superior que tengan el angulo inclinacion

(caida) de la base del taco
Clavar taco 7 clavos de talla 44 a 49 y 5 clavos de talla 34 al 43
Verificar que los clavos estén al nivel de la palmilla.

Figura 48. Clavado de taco

Fuente: ZB E.I.R.L.

3.5.3. Levantamiento de informacién (pre —test)

De acuerdo con la informacién de las variables que se presenta en la
Matriz de operacionalizacion de variables la cual se encuentra en el
Anexo N°01. Se procedid a larecoleccion de informacion entorno antes
del redisefio del area de montaje de la empresa ZB E.l.LR.L. La cual se
desarroll6 en los meses de setiembre a noviembre del 2021. Los
instrumentos que hicieron posible el registro de datos se ubican en el Anexo
N°02.
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En el presente proyecto de investigacion se estableci6 como variable
independiente “Redisefio del area de montaje”, la cual esta conformada

por las dimensiones siguientes: diagrama de recorrido y layout de planta.
Dimensién I: Diagrama de recorrido

Para el estudio de la dimension “diagrama de recorrido”, se utilizé el
indicador “Distancia de recorrido”. Obteniendo informacion mediante la

aplicacion de la formula:

_ Rutas Mejoradas

Rutas Totales
DR: Distancia de recorrido

Figura 49. Diagrama de recorrido antes de la aplicacién de propuesta en

la empresa ZB E.l.R.L
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Fuente: Elaboracion propia.

Figura 49. Diagrama de recorrido antes de la aplicacion de propuesta en la

empresa ZB E.l.R.L, El estudio fue realizado en los meses de setiembre,

octubre y noviembre del 2021. Donde se analiz6 las areas y el recorrido en

un total de 21 operaciones en donde se obtuvo como resultado un total de

1,206.00 metros de recorrido por dia, para cada uno de los 3 meses

de andlisis pre —test (antes de la aplicacion de la mejora).
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Dimension II: Layout de planta

Para el estudio de la dimensién “Layout de planta”, se utilizé el indicador
‘método de Guerchet’. Obteniendo informacion mediante la aplicacion de
la formula:

Espacio utilizado actual

MG =
Espacio utilizado propuesto

MG: Método Guerchet

Tabla 1. Layout de planta antes de la aplicacion del redisefio del area de
montaje de la empresa ZB E.l.R.L

RUC: 20308765041
JINCGHI ZBEIRL o 200870
Espacio utilizado | Espacio utilizado | Indicador método
Aio Mes Semana actual m? propuesto m? de Guerchet
(A) (B) (A)/(B)

Semana 01 92 149 0,62

) Semana 02 92 149 0,62
Setiembre

Semana 03 92 149 0,62

Semana 04 92 149 0,62

Semana 01 92 149 0,62

S 02 92 149 0,62

2021 | Octubre |——@

Semana 03 92 149 0,62

Semana 04 92 149 0,62

Semana 01 92 149 0,62

. Semana 02 92 149 0,62
Noviembre

Semana 03 92 149 0,62

Semana 04 92 149 0,62

Promedio Total 92 149 0,62

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 1. Layout de planta antes de la aplicacién del redisefio del , nos
muestra el resultado del “Método de Guerchet” del area de montaje de la
empresa ZB E.l.R.L. El estudio fue realizado en los meses de setiembre,
octubre y noviembre del 2021, repartidas en 4 semanas para cada uno de
los 3 meses de analisis. Obteniendo como resultado del espacio utilizado
actual para este periodo de 92 metros cuadrados y el resultado del espacio

utilizado propuesto de 149 metros cuadrados. Alcanzando asi a obtener un
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promedio total del indicador del método de Guerchet de 0.62, para el

periodo de analisis pre —test (antes de la aplicacion de la mejora).

En la presente investigacion estableci6 como variable dependiente

“productividad”, con sus respectivas dimensiones: “eficiencia” y “eficacia”.
Dimension I: Eficiencia

Para el estudio de ladimension “Eficiencia”, se utiliz6 el indicador “Factor

de eficiencia”. Obteniendo informacion mediante la aplicacion de la férmula:

N° de horas estandar

FE =
N° de horas productivas desarrolladas

FE: Factor eficiencia

Tabla 2. Eficiencia antes de la aplicacion del redisefio del &rea de montaje
de la empresa ZB E.I.R.L

RUC: 20308765041
JINCEHI zBEIiRL UG 2000870500

N° de horas
N° de calzados | N° de horas roducti\:as Factor
Ano Mes Semana fabricados estandar P Eficiencia
i desarrolladas
analizados (A) (B) (8)/ (A)

Semana 01 29 96 53,7 0,56

) Semana 02 30 96 55,5 0,58
Setiembre

Semana 03 27 96 50,1 0,52

Semana 04 28 96 51,8 0,54

Semana 01 30 96 55,5 0,58

Semana 02 30 96 55,5 0,58

20221 Octubre

Semana 03 28 96 51,8 0,54

Semana 04 33 96 61,1 0,64

Semana 01 36 96 66,6 0,69

A Semana 02 30 96 55,5 0,58
Noviembre

Semana 03 35 96 64,8 0,68

Semana 04 33 96 61,1 0,64

Promedio Total 369 1152 683 0,59

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 2. Eficiencia antes de la aplicacion , nos muestra el resultado del
“factor de eficiencia” del area de montaje de la empresa ZB E.I.R.L. El
estudio fue realizado en los meses de setiembre, octubrey

noviembre del 2021. Donde se analizé la produccion de 369 pares de
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calzado, repartidas en 4 semanas para cada uno de los 3 meses de andlisis.

Obteniendo una suma total del nimero de horas estandar para este periodo

de 1152 horas y el numero total de horas productivas desarrolladas fue de

682.65 horas. Alcanzando asi a obtener un promedio total del factor de

eficiencia de 0.59, para el periodo de analisis pre—test (antes de la

aplicacion de la mejora).

Dimensidén

II: Eficacia

Para el estudio de la dimensién “Eficacia”, se utilizé el indicador “Entregas

conformes”. Obteniendo informacién mediante la aplicacién de la formula:

EC =

N° de pedidos entregados conforme

Total de pedidos entregados

EC: Entregas conformes

Tabla 3. Entregas conformes antes de la aplicacion del redisefio del area de

montaje de la empresa ZB E.I.R.L

RUC: 20308765041

JINGCHI | zB ELR.L |, S 20087604
N°d
N° de . € Total de
pedidos ) Entregas
- calzados pedidos
Aino Mes Semana . entregados conformes
fabricados entregados
. conforme (A)/(B)
analizados (B)
(A)
Semana 01 29 22 29 0,76
Setiembre Semana 02 30 23 30 0,77
Semana 03 27 19 27 0,70
Semana 04 28 21 28 0,75
Semana 01 30 24 30 0,80
Semana 02 30 23 30 0,77
2021 t .
0 Octubre I mana 03 28 20 28 0,71
Semana 04 33 26 33 0,79
Semana 01 36 28 36 0,78
. Semana 02 30 23 30 0,77
Noviembre
Semana 03 35 25 35 0,71
Semana 04 33 24 33 0,73
Promedio Total 369 278 369 0,75

Fuente: Elaboracién propia

La Tablai 3. Entregaseconformes antesede la aplicacion , nos muestra el

resultado de las “entregas conformes” del area de montaje de la empresa
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ZB E.l.R.L. El estudio fue realizado en los meses de setiembre, octubre y

noviembre del 2021. Donde se analizé la produccion de 369 pares de

calzado, repartidas en 4 semanas para cada uno de los 3 meses de analisis.

Obteniendo una suma total de la cantidad de perdidos entregados

conformes de 278 pares y el niumero total de pedidos entregados de 369

pares. Alcanzando asi a obtener un promedio total de las entregas

conformes de 0.75, para el periodo de analisis pre —test (antes de la

aplicacion de la mejora).

3.5.4. Propuesta de mejora.

Cronograma de aplicacién del redisefio del area de montaje de la

empresa ZB E.LR.L.

Tabla 4. Cronograma de aplicacion del redisefio del &rea de montaje de

la empresa ZB E.l.LR.L.

.. . .. . Duracion
Actividades para ejecutar Inicio Fin ,
(dias)

Programa de redistribucion de planta 04/04/2022 | 08/04/2022 5
Medicion de los ambientes (espacios) 11/04/2022 | 19/04/2022 5
Toma de tiempo de las actividades 20/04/2022 | 23/04/2022 4
Elaboracidn del flujo de las operaciones 25/04/2022 | 27/04/2022 3
Movilizacién de la maquinaria 28/04/2022 | 29/04/2022 2
Reubicar equipos incensarios 02/05/2022 | 04/05/2022 3
Distribucidn del cableado eléctrico 05/05/2022 | 06/05/2022 2
Distribucidn de la energia 09/05/2022 | 10/05/2022 2
Disefio de la mejora del layout del drea de montaje | 11/05/2022 | 13/05/2022 3

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 4. Cronograma de aplicaciénedel redisefio del &rea de montaje de

la empresawZB E.I.R.L., nos muestra las actividades que se tendran que

ejecutar para lograr desarrollar la mejora, y el periodo en el cual se tendran

gue realizar.

64




Ejecucion de la propuesta (post-test)

Luego de aplicar el pre-test a la variable independiente “Rediseno del area
de montaje” y realizar la recopilacion de datos y aplicar el respectivo

andlisis se procede a implementar:
Dimension I: Diagrama de recorrido.

En la implementacidn sobre el tema de diagrama de recorrido bajo los datos
obtenidos en el pre-test o situacion actual se procede a aplicar el nuevo
redisefio o propuesta en el que muestrea una mejora en las distancias

analizadas

Figura 50. Diagrama de recorrido después de la aplicacion del redisefio
del area de montaje de la empresa ZB E.I.LR.L
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Fuente: Elaboracion Propia

La Figura 50. Diagrama de recorrido después de la aplicacion del redisefio
del area de montaje de la empresa ZB E.I.R.L. nos muestra el resultado
del “diagrama de recorrido” del area de montaje de laempres ZB E.l.R.L.
El estudio fue realizado en los meses de enero, febrero y marzo del 2022.
Donde se analizo las areas y el recorrido en un total de 21 operaciones en

donde se obtuvo como resultado un total de 216.00 metros de recorrido
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obteniendo una mejora significativa de reduccion de recorrido de 990

metros

Dimension Il. Layout de planta.

Para la implementacién de la nueva propuesta se aplicO mediante la

obtencion de los datos del pre-test y con el método Guerchet con la

siguiente férmula niamero de horas productivas entre nimero de horas

estandar.

Tabla 5. layout de planta después de la implantacion del redisefio del area
de montaje de la empresa ZB E.l.R.L

JINEHI ZBE.IRL

RUC: 20308765041
Av. Canto Grande 2810

Espacio utilizado | Espacio utilizado | Indicador método
Ao Mes Semana actual m? propuesto m? de Guerchet
(A) (B) (A)/(B)
Semana 01 126 149 0,85
Semana 02 126 149 0,85
Enero
Semana 03 126 149 0,85
Semana 04 126 149 0,85
Semana 01 126 149 0,85
Semana 02 126 149 0,85
2022 Febrero
Semana 03 126 149 0,85
Semana 04 126 149 0,85
Semana 01 126 149 0,85
Semana 02 126 149 0,85
Marzo
Semana 03 126 149 0,85
Semana 04 126 149 0,85
Promedio Total 126 149 0,85

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 5. layout denplanta después de la implantacién , Nos muestra el

resultado del “Método de Guerchet” del area de montaje de la empresa

ZB E.I.LR.L. El estudio fue realizado los meses de enero, febrero y

marzo del 2022, repartidas en 4 semanas para cada uno de los 3 meses

de analisis. Obteniendo como resultado del espacio utilizado actual para

este periodo de 126 metros cuadrados y el resultado del espacio utilizado
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propuesto de 149 metros cuadrados. Alcanzando asi a obtener un

promedio total del indicador del método de Guerchet de 0.85, para el

periodo de aplicacion de la mejora.

En la siguiente investigacion se eligi6 como variable dependiente las

dimensiones dependientes de Eficiencia y Eficacia.

Dimensién |I: Eficiencia

Para el estudio de la dimensién “Eficiencia”, se utilizé el indicador “Factor

de eficiencia’. Obteniendo informacion mediante la aplicacién de la

formula:FE =

Tabla 6. Eficiencia después de aplicacion del redisefio del area de
montaje de la empresa ZB E.I.R.L

N° de horas estandar

N°de horas productivas desarrolladas

JINEHI zBEIRL

RUC: 20308765041
Av. Canto Grande 2810

N° de calzados | N° de horas N*de hc?ras Factor
N . ; productivas L
Afo Mes Semana fabricados estandar Eficiencia
] desarrolladas
analizados (A) (8) (A)/(B)
Semana 01 29 72 53,7 0,75
Semana 02 30 72 55,5 0,77
enero
Semana 03 27 72 50,1 0,70
Semana 04 28 72 51,8 0,72
Semana 01 30 72 55,5 0,77
Semana 02 30 72 55,5 0,77
2022 | Febrero
Semana 03 28 72 51,8 0,72
Semana 04 33 72 61,1 0,85
Semana 01 36 72 66,6 0,93
Semana 02 30 72 55,5 0,77
Marzo
Semana 03 35 72 64,8 0,90
Semana 04 33 72 61,1 0,85
Promedio Total 369 864 683 0,79

Fuente: Elaboracién propia.

La Tabla 6. Eficiencia después de aplicaciéon del redisefio del area de

montaje de la empresa ZB E.l.R.L, nos muestra el resultado del “factor de
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eficiencia” del area de montaje de la empresa ZB E.I.R.L. El estudio fue
realizado en los meses de enero, febrero y marzo del 2022. Donde se
analizo la produccién de 369 pares de calzado, repartidas en 4 semanas
para cada uno de los 3 meses de analisis. Obteniendo una suma total del
numero de horas estandar para este periodo de 864 horas y el nimero total
de horas productivas desarrolladas fue de 683 horas. Alcanzando asi a
obtener un promedio total del factor de eficiencia de 0.79, para el periodo

de la aplicacion después de la mejora.

Dimension Il: Eficacia

Para el estudio de la dimension “Eficacia”, se utilizé el indicador “Entregas

conformes”. Obteniendo informacién mediante la aplicacion de la férmula:

EC = N° de pedidos entregados conforme

Total de pedidos entregados

Tabla 7. Eficacia después de la aplicacion del redisefio del area de
montaje de la empresa ZB E.l.LR.L

RUC: 20308765041
JINGHI zBELRL |, 0 000
N°d
N° de . € Total de
pedidos ) Entregas
N calzados pedidos
Ano Mes Semana . entregados conformes
fabricados entregados
. conforme (A)/(B)
analizados (B)
(A)
Semana 01 29 25 29 0,86
Semana 02 30 26 30 0,87
Enero

Semana 03 27 23 27 0,85

Semana 04 28 24 28 0,86

Semana 01 30 26 30 0,87

Semana 02 30 26 30 0,87

2022 Feb -

ORI S emana 03 28 25 28 0,89

Semana 04 33 29 33 0,88

Semana 01 36 32 36 0,89

Semana 02 30 27 30 0,90

Marzo

Semana 03 35 32 35 0,91

Semana 04 33 31 33 0,94

Promedio Total 369 326 369 0,88

Fuente: Elaboracion Propia.
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La Tabla 7. Eficaciasdespués decla aplicaciénedel redisefio , nos muestra
el resultado de las “entregas conformes” del area de montaje de la empresa
ZB E.l.LR.L. EIl estudio fue realizado en los meses de enero, febreroy
marzo del 2022. Donde se analiz6 la produccién de 369 pares de calzado,
repartidas en 4 semanas para cada uno de los 3 meses de analisis.
Obteniendo una suma total de la cantidad de perdidos entregados
conformes de 326 pares y el numero total de pedidos entregados de 369
pares. Alcanzando asi a obtener un promedio total de las entregas
conformes de 0.88, para el periodo después de la aplicacion de la mejora,

en la que hubo una mejora de 0.13 en promedio.

3.5.5. Flujo de caja.

En elpresente estudiose realizé el analisis econdmico Tabla 8. Total, de
laginversién denloserecursos utilizados paranlanimplementaciéon, en donde
identifica los costos de inversion y beneficio obtenidos como resultado

de la implementacién

Asi mismo se presenta a detalle el monto de la inversion total de S/.
7.530,00 soles, que serdn asignados para la implementacion del

Redisefio del area de montaje en la empresa ZB E.I.R.L

Tabla 8. Total, de la inversion de los recursos utilizados para la implementacion

COSTO DE LA IMPLENTACION

MATERIALES S/ 3.900,00
IMPLENTACION DE ESTUDIO S/ 3.630,00
TOTAL S/ 7.530,00

Fuente: Elaboracion Propia
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Para obtener el calculo del VAN ydelaTIR, se procede arealizar el flujo

de caja del proyecto de investigacion, proyectado en un periodo de 12

meses.

VAN
(Valor anual neto)

v =0+ Y (M)
~ T LAy
]=

Dénde:

FNj = Flujo neto en el periodo j

Io = Inversion en el periodo 0

i =tasa de descuento

N =Numero de periodos

considerados

TIR
(Tasa Interna de Retorno)

0= to+ Y ()
- o LN\ +TIR)
j:

Dénde:

FNj = Flujo neto en el periodo j
Io = Inversién en el periodo 0
N =NuUumero de periodos

considerados

En la Tabla 27. Flujo de Caja (Anexo 15), se realiza el andlisis financiero a

fin de verificar si es viable la propuesta a ser implementada, en donde se
obtuvo un VAN con signo positivo >0, con S/. 16.548,99, TIR de 37%, en

donde se refleja que es mayor a latasa de descuento (12%), constatando

la rentabilidad aplicando el presente proyecto.

Tabla 9. Resumen de flujo de caja y periodo de recuperacion y decision

VAN S/ 16,548.99
TIR 37%

PRI 2M17D
COK 12%
B/C 1.46

DECISION Se Acepta

Fuente: Elaboracion Propia

También se evidencia que se recuperara la inversion a partir del dia 18 del

tercer mes del afio; por lo tanto, se toma la decision y se acepta la

propuesta del proyecto.
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3.6. Método de analisis de datos

(Hernandez Sampieri, y otros, 2018) sefialan que el estudio o andlisis de
la data cuantitativa se desarrolla tomando en consideracion el grado de
medicion de las variables y a través de la estadistica, que puede ser:

descriptiva e inferencial.

Para el presente proyecto investigacion se empleara el método o disefio
pre — experimental para la evaluacion de la informacion. El cual se ejecutara
a un nivel descriptivo e inferencial, tanto para los datos acopiados a la
variable dependiente “productividad”. En la evaluacion pre —testy post—
test para cada dimensién, en concordancia con su conducta o
comportamiento de las dimensiones Eficiencia y Eficacia; antesy después

del desarrollo de la mejora.

En el andlisis descriptivo se evaluara la disposicién de las frecuencias
obtenidas, las medidas de tendencia central, las longitudes de variabilidad

y las graficas que se obtengan.

En cuanto a la evaluacién de la informacion a escala inferencial, se podra
estimar los parametros y contrastar las hipétesis. La cual, se fundamenta
en la distribucion de la muestra. Se analizar4 el impacto de la variable
independiente sobre la dependiente. Para lo que resultara importante
determinar cudl es la prueba de normalidad que se aplicara. En relacion, a
la cantidad de la muestra se aplicaria Kolmogoérov-Smirnov® debido a que
la muestra es mayor a 30 datos. De forma similar, se desarrollara la
comprobacién de la hipotesis para establecer si se aceptaran o rechazaran;
las cuales se determinaran mediante la prueba de t-Student. (Ver Anexo
13) Tabla 26. Método de Analisis de Datos
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3.7. Aspectos éticos

El presente proyecto de investigacion sera desarrollado con el anticipado
consentimiento  del gerente general o representante legal de la
empresa ZB E.L.LR.L. Con lo cual, se podré iniciar la recoleccion de la
informacion para la ejecucion del proyecto. En tal sentido, el investigador
garantiza y certifica que los datos conseguidos u obtenidos, por ningun
motivo seran alterados. Lo cual demuestra los valores tanto morales como
éticos del investigador que aseguran la confidencialidad de la informacion,
y que Unicamente se empleara para fines académicos. Por lo que, a
continuacion, se detalla los aspectos éticos considerados en el presente
proyecto de investigacion: La informacion consignada presenta un alto
nivel de confiabilidad. Para mencionar y citar los recursos y materiales
intelectuales de los autores e investigadores se empled la norma 1SO 690.
La aplicacion de la ética profesional es fundamental para el estudio y
evaluacion de las informacion y datos registrados. La informacion
presentada posee un alto caracter veracidad y confianza. Toda la data e
informacion mostrada es previo consentimiento de los representantes de la
empresa ZB E.I.R.L. ver (ANEXO 15. Carta de autorizacion). El investigador
del presente proyecto de investigacion es responsable a plenitud de las
consecuencias en relacion con la autenticidad de los datos e informacion
mostrada, asegurando el respeto del participante en la presente

investigacion.

72



IV. RESULTADOS

Pruebas de hipotesis

Para realizar la prueba de hipotesis se procedio a realizar una prueba de
normalidad de productividad tanto para eficiencia y eficacia mediante la
prueba de Kolmogorov-Smirnov? por tratarse de un numero de datos

mayor a 30. Las hipotesis empleadas para esta prueba fueron:

Hipdtesis nula (Hoy: El redisefio del area de montaje no mejorara la

eficiencia de la empresa ZB E.l.R.L.

Hipotesis alterna (Hi): El redisefio del area de montaje mejorara la

eficiencia de la empresa ZB E.l.R.L

Tabla 10. resultados de prueba de normalidad de factor eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smimov? Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig
EFICIENCIA_PRE-TEST 170 60 ,000 936 60
EFICIENCIA_POST-TEST 081 60 200 983 60

* Esto es un limite inferior de |a significacion verdadera.

a. Correccion de significacian de Lilliefors

Fuente: Resultados spss.

En la Tabla 10. resultados de prueba de normalidad de factor eficiencia,
se puede observar el valor de significancia es menor a 0.05, por lo
tanto, se rechaza la hipodtesis nula y se procede a aplicar la hipoétesis

propuesta.
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Ho: El rediseiio del area de montaje no mejorara la eficiencia de la
empresa ZB E.I.LR.L

H1: El redisefio del area de montaje mejorara la eficiencia de la empresa
ZB E.ILR.L

Luego aplicamos la prueba T- Student en donde nos arrojé los resultados

siguientes:

Tabla 11. Resultados de la prueba T-Student eficiencia

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza de la

Desy. Error diferencia
Media Desy. Desviacion promedio Inferior Superior t al Sig. (bilateral)
Par 1 EFICIENCIA_PRE-TEST - -,08167 04072 00526 -,09219 -07115 -15,535 59 ,000

EFICIENCIA_POST-TEST

Fuente: resultados de SPSS.

En la Tabla 11. Resultados de la prueba T-Student eficiencia, Se
observa el nivel de significancia es de 0.000, el cual es menor que
0.05, y por el cual se rechaza la hipétesis nula, llegando a la conclusién
gue el redisefio del area de montaje mejorara la eficiencia en la empresa
ZB E.ILR.L

Tabla 12. Resultado de prueba de decision de hipotesis

Resumen de prueba de hipotesis

Hipotesis nula Prueba Sig. Decision
Prueba de
La mediana de las diferencias entre  rangos con
1 EFICIENCIA_PRE-TEST _ a}gnu de - E_ec':?az‘ar la
EFICIENCIA_POST-TEST es igual llcoxon para ' n'Fig esis
al. muestras uid.
relacionadas

Se muestran significaciones asintdticas. El nivel de significacién es de 05,

Fuente: resultados de SPSS.
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Enla Tabla 12. Resultadosde pruebasde decisién dewhipotesis, se observa
gue se rechaza la hipétesis nulay se aprueba la hipétesis alternativa

basada en la eficiencia.

Ho: El redisefio del area de montaje no mejoraré la eficacia de la empresa
ZB E.I.R.L.

H1: El redisefio del area de montaje mejorard la eficacia de la empresa ZB
E.LR.L.

Tabla 13. pruebas de normalidad de eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogarov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia_Antes 205 60 ,0oo A1 60 ,000
Eficacia_Despues 267 60 000 770 60 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefars

Fuente: Resultados SPSS.

En la Tabla 13. pruebas de normalidad de eficacia, podemos definir que
se aplico la prueba de Kolmogorov-Smirnov?, por tratarse de un numero

de datos mayor a treinta

Ho: El redisefio del area de montaje no mejorara la eficacia de la empresa
ZBE.ILR.L

H1: El redisefio del area de montaje mejorara la eficacia de la empresa ZB
E.LR.L

Luego aplicamos la prueba T- Student en donde nos arrojo los resultados

siguientes:
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Tabla 14. Resultados de la prueba T-Student eficacia

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de confianza

Desv Desv. Error de |a diferencia
Media Desviacian promedio Inferior Superior i o Sig. (bilateral
Par1  Eficacia_Antes - -13133 09974 01288 -15710 - 10557 -10,200 59 ,000

Eficacia_Despues

Fuente: Resultados SPSS

En la Tabla 14. Resultados de la prueba T-Student eficacia, se observa
el nivel de significancia es de 0.000, el cual es menor que 0.05, y por
el cual se rechaza la hipétesis nula, llegando a la conclusién que el

redisefio del area de montaje mejorara la eficacia en la empresa ZB E.I.R.L

Tabla 15. Resumen de la prueba de hipotesis eficacia

Resumen de prueba de hipotesis

Hipotesis nula Prueba Sig. Decision
Prueha de
La mediana de las diferencias entre ;?nﬁgsdgnn Rechazar la
1 Eficacia_Antes y Eficacia_Despues V\ﬁlcomn para ,000  hipotesis
es igual'a 0. muestras nula.
relacionadas

Se muestran significaciones asintaéticas. El nivel de significacidn es de 05,

Fuente: Resultados SPSS
En la Tablac15.pResumenede la pruebawdewhipétesis eficacia, se observa

gue serechaza la hipotesis nula parala dimension Il eficaciay setoma

la alternativa propuesta.

76



Grafico 1. grafico comparativo de productividad
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Fuente: Elaboracion propia

En el Grafico 1. gréfico comparativo de productividadSe aplico los
resultados promedios del factor eficiencia y el factor eficacia en donde se
muestra el incremento de la productividad con una produccion de 9000
pares de calzado y una muestra de 369 pares de calzado en que se aplicé
el redisefio del &rea de montaje y se obtuvo una mejora en la produccion

de 26% promedio de productividad
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V. DISCUSION.

La empresa ZB E.I.R.L., con sus 25 afios de funcionamiento en el mundo del
calzado ha ido posicionandose y registrando su propia marca comercial cuyo
nombre es JINCHI y su significado es fuerte, por lo que ofrece un producto
resistente y durable, y en los ultimos afios debido a la pandemia por Covid-19, la
empresa sufrio ciertas bajas en la produccién de tal manera que tuvo que
reinventarse e innovar nuevos productos q permitan la continuidad de
las actividades de la empresa, para optar por la fabricacion de calzado militar y
policial; gracias a la aceptacién de la empresa y todos sus colaboradores vy el

empefio por salir adelante se logra culminar este proyecto con esfuerzo y esmero.

Este proyecto ha tenido como objetivo determinar en qué medida el redisefio

del area de montaje mejorara la productividad de la empresa ZB E.I.R.L.

De acuerdo a la obtencién de los resultados en relacion a la hipétesis general de
la investigacion fue aceptada conuna significancia de 0.000, demostrando que
la aplicacion del redisefio del area de montaje ha obtenido una mejora en la
productividad de la empresa, con un efecto positivo en el incremento de la
productividad, en la que se demuestra por el aumento de un 44% a un 70%

promedio es decir que aumenté un 26% en la productividad.
Con los antecedentes

En la investigacion antecedente CARBONEL MOSTACERO (2020) tuvo las
mismas conclusiones y presenté como propésito principal establecer el impacto del
redisefio dela distribucion de planta sobrela productividad. El estudio fue de tipo
aplicado, comprendiendo un disefio pre — experimental, de orientacion cuantitativa
y de trascendencia explicativa. Las herramientas para el acopio de la data que
utilizo el investigador fué, el estudio de documentos y la observacion. Su
poblamiento estuvo constituido por los diferentes departamentos de la empresa.
Una vez que recolectaron la informacién necesaria para el estudio, la procesaron
a través de la estadistica inferencial y descriptiva, apoyandose en el software
SPSS. Concluyeron que la productividad con la aplicacion de la redistribucion de

sus espacios tuvo un aumento de 8.33%. El empleo adecuado de las instalaciones
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se incremento en 7.0%, pasando de 57.0% a 64.0%. de esta manera se evidencia

la mejora de la productividad aplicando el redisefio de planta.

Referente a la investigacion de VILLAFUERTE PONCE (2016) en su investigacion
la investigadora tuvo una conclusion parecida en donde planteé como fin principal
redisefar las operaciones de forma conjunta fortaleciendo estas actividades de la
mano con los procesos logisticos dentro de las instalaciones de la empresa.
Inicialmente la investigadora realizé un analisis de la informacion de la empresa; a
través, un analisis para el flujo de los materiales entre ambas lineas. Llegando a
establecer que existen dificultades al momento de desplazar los materiales,
provocando asi desperdicios. Para lo cual, desarrollaron una estrategia para el
redisefio de los departamentos de costura y tapizado. En la que cada una contaria

con su propio sistema de abastecimiento.

También realizaron una investigacién similar de acuerdo a la investigacion
antecedente, BENAVIDES CALLEJAS (2016) en su investigacion el autor
establece como propdsito principal aplicar la distribucion en las instalaciones de la
empresa con el alcance de optimizar la operacion de produccion. Como resultado
de su estudio, concluyeron que: la empresa raiz de la aplicacion de la distribucién
de planta, present6 una mejoraden cuanto a su produccion. Los trabajadores se
encuentran motivados; ya que, desarrollaron un espacio seguro para la ejecucion

de sus actividades, disminuyendo el peligro y elevando su rendimiento.

Respecto a la antecedente investigaciéon de CHICAIZA PILATAXI (2018) tuvo en su
investigacion similares resultados a los de la presente investigacién y determiné
como propdsito redisefiar la localizacion de los espacios de trabajo
e instalaciones para aumentar la produccion de lacteos. Lo cual, dio por
resultado que la empresa esté operando solamente al 25% de capacidad productiva
total. Concluyeron que: la aplicacién de disefio propuesto permitird a la empresa
mejorar rendimiento y eficiencia de forma significativa. Al aplicar el redisefio del
area de montaje en la empresa ZB se Obtuvo una suma total del numero de horas
estandar para este periodo de 864 horas y el numero total de horas productivas
desarrolladas fue de 682.65 horas. Alcanzando asi a obtener un promedio total del

factor de eficiencia de 0.79, para el periodo de la aplicacién después de la mejora.
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De igual manera con la investigacion de MEJIA HUATA (2020) presento resultados
y conclusiones muy similares en su investigacion y estuvo conformada por la linea
de fabricacion en la que realiz6 el Layout. La muestra fue equivalente a la muestra.
Su procedimiento de y herramientas de acopio de data fueron inspeccion
(observacion) directa, aplicacion del cronometraje, evaluacion de documentos. Con
la aplicacion de la metodologia, concluyeron que: se produjo una mejora de la
productividad en 22.5%. Pasando de una produccion de 2,400 botellas por mes a
una fabricacion de 2,939 botellas por mes. Con una variacion de la produccion de

939 por mes.

Asi mismo en la antecedente investigacion, VASQUEZ MADRID (2016) en su
investigacion se muestran resultados muy similares en el que el autor establece
como objetivo primordial el plantear el redisefio de planta para incrementar
la eficiencia y flexibilidades de sus operaciones en la fabricacion
de productos plasticos. Logrando observar que la metodologia propuesta
presenta un impacto positivo; debido a que consiguieron una adecuada distribucion
de los puestos de actividades. Consiguiendo eliminar actividades que no son
requeridas. Concluyeron que: el tiempo de la actividad se redujo de 5.29 minutos a
2.67 minutos. Incrementando asi la productividad. De la misma manera al aplicar el
redisefio del &rea de montaje mediante el diagrama de recorrido se obtuvo como
resultado un total de 216.00 metros de recorrido de 1206 metros de recorrido por

dia, obteniendo una mejora significativa de reduccién de recorrido de 990 metros.

También se ha podido evidenciar de acuerdo con, ACEVEDO DUQUE Y OTROS
(2017) en su estudio las investigadoras establecieron como fin principal elaborar un
plan de redisefio y reubicacion de las instalaciones de la empresa, para desarrollar
una mejor rentabilidad posteriormente. El cual llevaron a cabo, gracias al empleo
de la evaluacion por medio de la metodologia de los factores ponderados.
Concluyeron que: la opcion adecuada para la ubicacion de la instalacion es el
municipio de Sam Martin Cesar. El estudio econoOmico mostro que, de ejecutarse la
implementacion del plan, la empresa incrementaria en 350% sus ingresos. El plan
muestra una disminucion del 77% de reduccidn en cuanto al traslado de la materia

prima y productos en proceso.
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De acuerdo a la investigacion MUTHER, (2017) sefialan en su investigacion temas
similar v en donde indican que la distribucion de planta comprende la
estructuracion fisica de los componentes/factores industriales. Esta estructuracion,
ya sea desarrollada o un disefio, posee o cuentan con los espacios requeridos para
el desplazamiento de los materiales, acopio/almacenamiento, trabajadores y todas
aguellas operaciones 0 servicios necesarios parala ejecucion de las actividades.
De la misma manera BACA URBINA, Y OTROS, (2016) sefialan que se puede
encontrar diversos modelos de distribucion de planta, las cuales son empleados en
relacion con las necesidades que presenta la empresa. (Cuatrecasas Arbés, 2016)
indica que el tamafio de los sistemas de fabricacion y sus plantas son de gran
importancia; ya que, determina el éxito o falla en cuanto al desarrollo de las
operaciones productivas.

Asi mismo en su investigacion DIAZ, Y OTROS, (2016) indican que las ventajas de
una oOptima disposicién de las instalaciones se centran en la disminucién de los
costes de fabricacién y un incremento del rendimiento (productividad), desarrollo
de un mejoramiento de las condiciones de labores para los empleados, sostener
una flexibilidad en las operaciones o servicios, de tal manera MUTHER, (2017)
sefiala que una excelente distribucion de planta se alcanza; mediante, la
implementacion de los siguientes principios actuales y vigentes que concuerdan
con el disefio TPS (Toyota Production Systems), que impulsa la disminucién de
cualquier clase de despilfarro (reprocesos, transporte, paralizaciones a causa de la
mano de obra, empleo inadecuado de espacios, de tal manera los autores DIAZ, Y
OTROS, 2016) también sefialan que dentro de los tipos estudios o investigaciones
encuentra la reorganizacion de una distribucién de planta ya existente, la cual se
lleva a cabo por: deficiencias en el empleo de los espacios, acopio en exceso de
materiales en desarrollo o proceso, grandes distancias de recorrido dentro del flujo
de actividades, paralelismo de cuellos de botella y tiempos ociosos, empleados
altamente cualificados ejecutando excesivas actividades con un nivel de
complejidad bajo, insatisfaccion y malestar en los trabajadores, accidentes de
trabajo y obstaculos en los procesos.
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VI.

CONCLUSIONES

Al aplicar el redisefio del area de montaje de la empresa ZB E.l.R.L
se logro incrementar la productividad de 44% a 70% obteniendo una
mejora de 26%

Con el redisefio del area de montaje en la empresa ZB E.I.R.L. se
obtuvo un promedio total del factor de eficiencia de 0.59, en pre - test
y después de la aplicacion de la mejora se logré obtener un
promedio total del factor de eficiencia de 0.79, con un incremento de
0.20 del factor eficiencia

Al aplicar el redisefio del area de montaje en la empresa ZB E.l.LR.L
con el diagrama de recorrido se logré reducir de 1206 metros a 206
metros eliminando con el nuevo disefio 990 metros.

Con la aplicacion del redisefio del area de montaje; con la
dimension de la layout de planta se haincrementado en un 23% de
62% a 0.85% de espacio utilizado

También se obtuvo una mejora en la eficacia de 0.75 a 0.88
obteniendo un incremento de 0.13.
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VIl. RECOMENDACIONES

» Efectuar un estudio de sistemas de distribucion de areas

= Capacitar e implementar el estudio de las 5 eses

= Aplicar diagramas de operaciones de procesos y diagrama de
analisis de procesos, para todas las areas de produccion de
calzado

» Sefializar las vias de transito dentro de la empresa y realizar
siempre un seguimiento para que todo se cumpla y se mantenga
una politica de control

» Implementar planes de seguridad y salud en el trabajo con su

respectiva capacitacion
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ANEXOS

ANEXO 1. Matriz de operacionalizaciéon y variables
Tabla 16. Matriz de operacionalizacion y variables

(Gutiérrez Pulido, 2017)

(Baca Urbina, y otros, 2016)

. . . ESCALA DE
VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES FORMULA .
MEDICION
INDEPENDIENTE:
Ordenamiento fisico de los factores | EI 6ptimo redisefio de una Diagrama de N e )
de produccion, en el cual cada uno | planta de producciéon se recorrido — ;tas me]oral as Razon
P - utas totales
~ de ellos esta ubicado de tal modo | desarrolla teniendo en cuenta
REDISENO DEL
. que las operaciones sean seguras, | la capacidad de la planta y el
AREA DE ) . . - 3
satisfactorias y econémicas en el | analisis adecuado de las areas R
Espacio utilizado actual
MONTAJE I . . MG =
logro de su objetivo. (Diaz, y otros, | de  trabajo. (Cuatrecasas Espacio utilizado propuesto .
Layout de planta Razén
2016) Arbos, 2016)
MG: Método Guerchet
. La productividad se encuentra N° de horas estandar
DEPENDIENTE: . P FE =
. El estudio y analisis de la N° de horas productivas desarrolladas
vinculada con los resultados que se o L .
_ Ny productividad de una empresa, Eficiencia Razén
consiguen en una operacion o ) o . icienci
) ] realizado en base a la eficiencia FE: Factor eficiencia
sistema, por lo que una mejora de o )
o y eficacia de esta, permite
la productividad es alcanzar q 3 » N° de vedid J P
. comprende cOmo se estan ° de pedidos entregados conforme
PRODUCTIVIDAD | mayores  resultados teniendo en _ B = 1 tal de pedidos entregados
_ empleando los recursos y si L .
cuenta los medios (recursos)  al q bieti Eficacia Razén
. . esté alcanzando sus objetivos. .
utilizarlos ~ para  producirlos. EC: Entregas conforme

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 2. Instrumentos de recoleccion de datos

Tabla 17. Formato de diagrama de recorrido

RUC: 202308765041
JINGHI ZB E.LR.L
DIAGRAMA DE RECORRIDO
Area 0 Seccidn: RESUMEN
Proceso: Métado Meétodo Diferencia
Actual Propuesto
Fecha: Operacién [ ]
Analista: Transporte =»
Cperario: Espera P
Inicio: Fin : Inspeccitn [ |
Tipo Operario ( ) Materal ( ) Método Actual { ) Propuesto( ) |Almacenamiento W
TOTAL

Fuente: (Hales y Muther, 2015)

Tabla 18. Formato de estimacién de areas - Método de Guerchet

JINGHI

RUC: 20308765041

ZBEIR.L Av. Canto Grande 2810
FORMATO DE ESTIMACION DE AREAS METODO DE GUERCHET
100 SUPERFICIE| SUPERFICE |SUPERFICIEDE| K Eséi’uo oo ':ﬂ“gggg%'é
W | ELEMENTOS |yjoy| UNIDADES | LADOS | LARGO | ANCKO | ESTATICA | GRAVITACIONAL | EVOLUCION | (ceficets| oo | umvao | GUERCHET
o e constante) | "scTyaL | PROPUESTO (AIB)

Fuente: (Diaz, y otros, 2016)
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Tabla 19. Formato del factor eficiencia

JINGHI

RUC:

20308765041

Av. Canto Grande 2810
ZBE.IRL
FORMATO DEL FACTOR DE EFICIENCIA
‘ A) (B)
uﬁgﬁﬁgg DIAS / :EO/-G_TESS TURNOS / DIA N° DE HORAS N° DE HORAS | FACTOR DE
N° OPERACION PERSONAS SEMANAS POR TURNO @ PRODUCTIVAS REALES DE | UTILIZACION
@ (b) © DESARROLLADAS | JORNADA POR (A/B)
(a*b*cd) PERIODO
Fuente: (Diaz, y otros, 2016)
Tabla 20. Formato de entregas conformes
J . - ‘ H l RUC: 20308765041
Av. Canto Grande 2810
ZBEIRL
FORMATO DE ENTREGAS CONFORMES
ESTADO ) (B) INDICADOR
. CARACTE | FECHA DE N° DE PEDIDOS| TOTAL DE DE
N CLIENTE | PRODUCTO | piaricas | enTrEGA | CANTIDAR (C‘;':r?f:?;é )”0 ENTREGADOS | PEDIDOS | ENTREGAS
CONFORME | ENTREGADOS | CONFORMES

Fuente: (Cuatrecasas Arbéds, 2016)
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ANEXO 3. Diagrama de ISHIKAWA

Figura 51. Diagrama de Ishikawa de la baja productividad de la empresa ZB E.I.R.L.

MANO DE OBRA METODOS MA TERIAL

Desorden de los
Retrasos en la materiales
entrega de productos \
Falta de A — —>\
capacitacidn >\ )

Falta de control de

o Acciones repetitivas ) , materiales AN
inecesarias AN
Falta de compromiso . Al enamiento
Inadecuados espacios inadecuado
de trabajo
\ BAJA
N PRODUCTIVIDAD DE
/ LA EMPRESA ZB
Areas de trabalo ELR.L
Falta de mantenimiento 4 Falta de oontro-l del uso no se vinculan 4
y (= eoranies / adecuadamente
H._" / .'o
Inadecuada ' Area de transito
distribucion de las ) cremE
maquinas y equipos No existe diagrama de / S o >

recorrido
Desorden en las

—_— = areas de trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 4. Tabla de la baja productividad de laempresa ZB E.I.R.L.

Tabla 21. Causas de la baja productividad en la empresa ZB E.I.R.L.

CAUSAS

DETALLE

C1
C2
C3
C4
C5
C6
C7
C8
C9

C10

Cl1
C12

C13

Cl4
C15

Falta de capacitacion

Falta de compromiso

Retrasos en la entrega de productos
Acciones repetitivas innecesarias
Inadecuados espacios de trabajo
Desorden de los materiales

Falta de control de materiales
Almacenamiento inadecuado

Falta de mantenimiento

Inadecuada distribucién de las
maguinas y equipos

Falta de control del uso de espacios
No existe diagrama de recorrido
Areas de trabajo no se vinculan
adecuadamente

Area de transito aglomeradas
Desorden en las areas de trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 5. Matriz de correlacion de las causas de la baja productividad de la

empresa ZB E.ILR.L

Tabla 22. Matriz de correlacion de las causas de la baja productividad de la empresa

ZB E.l.LR.L.
Facto[C [C | C c|C C|Cl|Cl|Cl|C1l]|C1]|C1]|Puntaj %

r 112|3|4]|5|6(7|89lO0|1]|]2]|3]|4]S5 e Pon(ci)erad
Ci1 ojojoj1jo0ojof1{fof1f(ofo|2|1]|3 9 2%
c2 |0 ojoj2|jo0f1{fofofo0oj|joO0|1|0]|2 6 2%
c3 |0ofoO 1(3(0|j1j0|j0|]2]|]0]0]2]0]2 11 3%
C4 |OfO(1 3|]0(O0f1f2(3(O0|O0]|2]|0]|1 12 3%
C5 |1(0(3]3 112|318 2 (7 )8(|5]€6 50 13%
cée |0f2(0f0]|1 o(i1(oj1(o0ojo0|3]2]2 12 3%
cr |ofof1(0]2]0 o(of2|o0f(0|1(|0] 2 8 2%
cg (1(1j0|1(3(|1]0 o(oj1(0]1(0]1 10 3%
co (0(O0O|jO|1(1(O0O]jO]|O 1({0j0|1]1]2 7 2%

ciof1(o0j2|3|8(1]2|0(1 4 | 4 (15|12 12 65 17%
cia(of0jO0O|Of(2(0OjO0O|1(0O]| 4 03|24 16 4%
ciz|ofofo|jo0|7|]0|OfOfOf4 (0O 713 |4 25 6%
ciz|(2(1j]2|2(8(3|1|1(1|15| 3 | 7 717 60 16%
ci4|1(0(0|0|5]2|0f(0f1(12( 2|3 | 7 7 40 10%
Cis5 |3(2(2|1|6|2|2|1(2(12(4 |4 |7 |7 55 14%
TOTAL 386 100%

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 6. Tabulacién de datos

Tabla 23. Tabulacién de datos

FRECUENCIA FRECUENCIA

%

ITEM CAUSAS
ORDENADA ABSOLUTA ACUMULADO
Inad da distribuciéon de |
A ne}a e.cua a dis .r| ucion de las 65 65 17%
maquinas y equipos
A de trabaj incul
5 reas de trabajo no se vinculan 60 125 3206
adecuadamente
C Desorden en las areas de trabajo 55 180 47%
D Inadecuados espacios de trabajo 50 230 60%
E Area de transito aglomeradas 40 270 70%
F No existe diagrama de recorrido 25 295 76%
Faltad trol del d
G aa.econro el uso de 16 311 81%
espacios
H Desorden de los materiales 12 323 84%
I Acciones repetitivas innecesarias 12 335 87%
Retrasos en la entrega de
3 9 11 346 90%
productos
K Almacenamiento inadecuado 10 356 92%
L Falta de capacitacion 365 95%
M Falta de control de materiales 373 97%
N Falta de mantenimiento 380 98%
0 Falta de compromiso 6 386 100%
TOTAL 386
Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 7. Diagrama de Pareto

Figura 52. Diagrama de Pareto
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ANEXO 8. Estratificacion de las causas de acuerdo con la operacion con la

que pertenecen

Tabla 24. Estratificacion de las causas de acuerdo con la operacion que pertenecen

Causas que provocan la baja productividad

Frecuencia  Operacion
de laempresa ZB E.Il.R.L.

Inadecuada distribucion de las maquinas y equipos 65

Areas de trabajo no se vinculan adecuadamente 60

Desorden en las areas de trabajo 55

Inadecuados espacios de trabajo 50

No existe diagrama de recorrido 25 Gestion
Falta de control del uso de espacios 16

Acciones repetitivas innecesarias 12

Falta de capacitacion 9

Falta de compromiso 6

Area de transito aglomeradas 40

Desorden de los materiales 12

Retrasos en la entrega de productos 11

Almacenamiento inadecuado 10

Mantenimiento

Falta de control de materiales 8

Falta de mantenimiento 7

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 9. Diagrama de estratificacion de las causas de acuerdo con la

operacion

Figura 53. Diagrama de estratificacion de las causas de acuerdo con la operacion
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Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 10. Alternativas de solucion para atender la baja productividad de la

empresa

Tabla 25. Alternativas de solucion para atender la baja productividad de la

empresa

Criterios
Alternativas Solucién ala  Costo dela Viabilidad de la ) Total
. ) . o Tiempo
problemética implementacion implementacion

Redistribucion
del &rea de 10 10 10 10 40
montaje
Aplicacion de las
5S en el &rea de 5 5 5 5 20
montaje
Implementacion
del ciclo PHVA

10 5 5 5 25
en el area de
montaje

No adecuado (0) Adecuado (5) Muy adecuado (10)

* Los criterios se definieron en forma conjunta con la gerencia general de la empresa ZB E.I.R.L.

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 11. Esquema de la matriz de correlacion

Figura 54. Esquema de la matriz de priorizacion
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Fuente: Elaboracién propia

. Redisefio del
Gestion 15 65 0 37 121 | ALTO | 298 T7% 298 area
.. Mejora del
Mantenimiento 0 7 71 0 10 | BAIO 88 23% 88 L.
mantenimiento
TOTAL PROBLEMAS 15 72 71 37 131 386 100%
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ANEXO 12. Determinacion de la muestra

_ N@)xpxq
n_(N—l)eZ+szpxq

Fuente: (Bernal Torres, 2018 pag. 164)
Donde:
n = Tamafno de muestra
N = Poblacion del estudio
Z = Nivel de confianza
e = Error de estimacion
p = probabilidad de éxito
g = probabilidad de fracaso

La poblacion en el presente proyecto de investigacion estara constituida

por un total de 9000 pares de calzado, para un periodo de 3 meses.
N =9000; Z=95% =1,96;e =0.05;p=0.5yq=0.5

~ 9000x (1,96)? x 0.5x0.5
"= 9000 — 1)x(0.05)% + (1,96)x0.5x0.5

n = 369
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ANEXO 13. Métodos de Analisis de Datos

Tabla 26. Método de Analisis de Datos

Método de Analisis de Datos

_ o o Estadistica
variable Estadistica Descriptiva )
Escala de Inferencial
Dimensiones L
Tipo de variable _ Pardmetros estadisticos Graficos |Prueba estadistica
Variable
Diagrama de ) . Graficos de
_ Razén Media t-student
. Redisefio del recorrido barras
Independiente | _
area de montaje fe
) . Graficos de
Layout de Planta Razon Media t-student
barras
o ) _ Gréfico de
Eficiencia Razon Media i t-student
. . ineas
Dependiente Productividad
o i _ Gréfico de
Eficacia Razon Media ) t-student
lineas

Fuente. Elaboracion Propia.
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ANEXO 14. Flujo de caja

Tabla 27. Flujo de Caja

PERIODO M9 M 10 M11 M 12
INGRESOS

Ahorro de dinero por la mejora del proceso S/ 2.200,00 ]S/ 2.200,00 ]S/ 2.200,00|S/ 2.200,00|S/ 2.200,00|S/ 2.200,00]S/ 2.200,00|S/ 2.200,00|S/ 2.200,00|S/ 2.200,00 S/ 2.200,00|S/ 2.200,00
TOTAL INGRESO s/ 2.200,00 | s/ 2.200,00|s/ 2.200,00|s/ 2.200,00|s/ 2.200,00|s/ 2.200,00|s/ 2.200,00|s/ 2.z00,00|s/ 2.200,00]s/ 2.200,00]5s/ 2.200,00]|5s/ 2.200,00
Inversion -s/ 7.530,00

Mantenimiento de mejora S/ - s/ - s/ - S/ - S/ - S/ - S/ - S/ - S/ - S/ - S/ - s/ - s/ -
TOTAL EGRESOS -5/ 7.530,00

FLUJO DE EFECTIVO -s/ 7.530,00|S/ 2.200,00|S/ 2.20000|S/ 2.200,00|S/ 2.20000|S/ 220000|S/ 220000|S/ 220000]|S/ 220000|S/ 220000]S/ 2.20000|S/ 2.200,00]S/ 2.200,00
FUIO EFECTIVO NETO -s/ 7.530,00 |-s/ 5.330,00 |-s/ 3.130,00|-s/ 930,00|s/ 1.270,00|s/ 3.470,00 s/ s.670,00 ]S/ 7.870,00 | s/ 10.070,00 | 7 12.270,00 | s/ 14.470,00 | 5/ 16.670,00 | 5/ 18.870,00
VAN S/ 16.548,99

TIR 37%

PRI 2M17D

COK 12%

DECISION Se Acepta

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO 15. Carta de autorizacion

RUC: 20308765041

l..‘“l 7B E.LR.L Av. Canto Grande 2310 - SJL
sloelliclie

AUTORIZACION
Lima, 01 de julio del 2022
Sefiores:
UMIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Escuela de Ingenieria Industrial

Estimadao,

Yo Manolo Manfredo Zaragoza Balmaceda, identificado con DNI N° 31882747, en mi
calidad de representante legal de la empresa ZB E.I.R.L, autorizo a AUDIAS BARBOZA
MEDINA, estudiante de la Universidad Cesar Vallejo, a Utilizar informacion pablica de
la empresa para el proyecto denominado “REDISENO DEL AREA DE MONTAJE
PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA DE CALZADO ZB
E.LR.L - 2022", como condiciones contractuales, el estudiante se obliga a (1) no
divulgar ni usar para fines personales la informacion (documentos, expedientes,
escritos, articulos, confratos, estados de cuenta y demas materiales) que, con objeto de
la relacion de trabajo, le fue suministrada; (2) no proporcionar a terceras personas,
verbalmente o por escrito, directa o indirectamente, informacion de algunas actividades
ylo procesos de cualquier clases que fuesen observadas en la empresa durante |a
duracion del proyecto y (3) no utilizar completa o parcialmente ninguno de los productos
(documentos, metodologia, procesos y demas) relacionados con el proyecto. El
estudiante asume que toda informacion el resultado del proyecto seran de uso
exclusivamente academico.

El material suministrado por la empresa serd Ia base para la construccion de un estudio
de caso. La informacion y resultado que se obtenga del mismo que podrian llegar a
convertirse en una herramienta didactica que apoye a la formacion de los estudiantes
de la Escuela de Ingenieria Industrial.

En caso de que alguna(s) de las condiciones anteriores sea(n) infringida(s), el estudiante
queda sujeto a la responsabilidad civil por dafios y perjuicios que cause a la empresa
ZBE.|.R.L., asi como alas sanciones de caracter penal o legal a que se hiciere acreedor.

Atentamente.
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ANEXO 16. carta de presentacion juicio de expertos

CARTA DE PRESENTACION

Sefior(a)(ita): Mg. BETSY ROXANA LOURDES CERNA GARNIQUE
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 Este, requiero validar los instrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria para
poder desarrollar mi investigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es:

“REDISENO DEL AREA DE MONTAJE PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA
EMPRESA DE CALZADO ZB E.LR.L. LIMA-2021”, y siendo imprescindible contar con la
aprobacién de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en mencién, he
considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no sin antes
agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente.

Barboza Mea 'mé Kudias

D.N.1:80362601
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ANEXO 17. Firma del experto N° 01

ﬁ-‘ UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

. . . ESCALA DE
VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES FORMULA
MEDICION
INDEPENDIENTE:
Ordenamiento fisico de los € oot disefio d
. dptime redisefio de una Diagrama de
factores de produccion, en el 0 far 5
.| planta de produccién se recorrido DR = w Razon
cual cada uno de ellos esta . Rutas totales
. . desarrolla teniendo en cuenta
REDISENQ DEL [ubicade de tal modo que las )
. la capacidad de la planta y el
operaciones sean seguras
AREA DE Pf factori ; -g ' | andlisis adecuado de las
MONTAJE satisfactorias y econdmicas en | .
areas de trabajo
el logro de su objetivo. (Diaz, y N y MG = —Espc_mm L_';_[h?dg actual
otros, 2016) (Cuatrecasas Arbos, 2016) Layout de planta Espacio utilizado propuesto Razén
MG: Método Guerchet
La productividad se encuentra FE— ° de horas estandar
DEPENDIENTE: - . - " N°de horas productivas desarrolladas
vinculada con los resultados | El estudio y andlisis de la
que se consiguen en una | productividad de una Eficiencia FE: Factor eficiencia Razén
operacién o sistema, por lo | empresa, realizado en base a
que wuna mejora de la|laeficiencia y eficacia de esta,
productividad es  alcanzar | permite comprende cimo se
PRODUCTIVIDAD | mayeres resultades teniendo | estan empleando los recursos rc - N°de pedidos entregados conforme
" . - - Total de pedidos entregados .
en cuenta los medios|y si estd alcanzando sus Eficacia Razon
(recursos) utilizarlos  para | objetivos. (Baca Urbina, y EC: Entregas conforme
producirlos. (Gutiérrez Pulido, | otros, 2016)
2017)

Fuente: Elaboracion propia.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL REDISENO DEL AREA DE MONTAJE Y LA PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION

Pertinencia®

Relevancia? Claridad® Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: REDISENO DEL AREA DE MONTA.E

5i

No 5i No Si No

Dimension 1: Diagrama de recorrido

Rutas mejoradas
DR=————
Rutas totales

DR: Diagrama de recorrido

v’

v v

Dimensién 2: Layout de Planta
Espacio utilizado actual
MG =

Espacio utilizado propuesto

MG: Método Guerchet

v’

v

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

Si

No Si No Si No

Dimension 1: Eficiencia
N°® de horas estandar
FE =

N® de horas productivas desarrolladas

FE: Factor eficiencia

Dimension 2: Eficacia

EC=

N° de pedidos entregados conforme

Total de pedidosentregados

EC: Entregas conforme

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

S| HAY SUFICIENCIA _

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X]

Aplicable después de corregir[ ]

Apellidos y nombres del juez validador: Cerna Garnique, Betsy

DNI: 41848703

Especialidad del validador Ingeniera Industrial

1Pertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El indicador es apropiado para representar al

componente o dimension especifica del constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado

del indicador, es conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicadores

planteados son suficientes para medir la dimensién.

Neo aplicable [ ]

29 de noviembre del 2021

Firma del Experte Informante.
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ANEXO 18. Firma del experto N° 02

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL REDISENO DEL AREA DE MONTAJE Y LA PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION

Pertinencia®

Relevancia®

Claridad®

Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: REDISENO DEL AREA DE MONTAJE

5i

No

Si

No

Si

No

Dimension 1: Diagrama de recorrido

_ Rutas mejoradas DR: Diagrama de recorrido

Rutas totales

v

v

v

Dimensidn 2: Layout de Planta

Espacio utilizado actual

MG = MG: Método Guerchet

Espacio utilizado propuesto

v

v

v

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

Si

No

Si

No

Si

No

Dimensidn 1: Eficiencia
N® de horas estandar FE: Factor eficiencia

FE =

N° de horas productivas desarrolladas

Dimension 2: Eficacia

N* de pedidos entregados conforme

EC= EC: Entregas conforme

Total de pedidosentregados

Observaciones (precisar si hay suficiencia): ... ... ... ... ...

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir[ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mgfr. Acosta Linares Aldo Alexi

Especialidad del validador... Maestro en Gestion de Talento Humano

Pertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico
formulada.

Relevancia: El indicador es apropiado para representar al
componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del
indicador, es conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicadores
planteades son suficientes para medir la dimensién. .

No aplicable [ ]

DNI41609054

01 de Noviembre del 2021

Firma del Experto Informante.

107




ANEXO 19. Firma del experto N° 03

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL REDISENO DEL AREA DE MONTAJE Y LA PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMEN SION Pertinencia! |RelevanciaZ Claridad?®

Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: REDISENO DEL AREA DE MONTA.JE Si No Si No 5i No

Dimensién 1: Diagrama de recorrido

Rutas mejoradas DR: Diagrama de recorrido \/’ \/l \/’
" Rutas totales

Dimensién 2: Layout de Planta

Espacio utilizado actual
MG = b MG: Método Guerchet \/ \/ \/
Espacio utilizado propuesto
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No | Si No | Si No

Dimension 1: Eficiencia
N® de horas estandar FE: Factor eficiencia
. i v v

N° de horas productivas desarrolladas

Dimensién 2: Eficacia

N° de pedidos entregados conforme
EC = P g f EC: Entregas conforme \/ \/ \/

Total de pedidosentregados

Observaciones (precisar si hay suficiencia): ST HAY SUFICIENCIA .

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X1 Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: SOLIS TIPIAN MARTIN ALBINO DNI:07423431

24, de noviembre del 2021
Tpertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico
formulado.
ZRelevancia: El indicador es apropiado para representar al
compaonente o dimensién especifica del constructo -
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del -
indicador, es conciso, exacto y directo. e

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicadores
planteades son suficientes para medir la dimensidn. .

Firma del Experto Informante.
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ANEXO 22. Autorizacion de la organizacion para publicacion de datos

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU IDENTIDAD
EN LOS RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES
Datos Generales
Mombre de la Organizacidn: RUC: 20308765041
ZBEIRL

Mombre del Titular o Representante legal:
Manolo Manfredo Zaragoza Balmaceda DMI: 31882747

Consentimiento:

De conformidad con lo establecido en el articulo 7%, literal *f* del Cédigo de Etica en

Investigacidn de la Universidad César Vallejo ', autorizo [ X ], no autorizo[ ] publicar

LA IDENTIDAD DE LA ORGAMIZACION, en la cual se lleva a cabo la investigacion:
Mombre del Trabajo de Investigacion

“REDISENO DEL AREA DE MONTAJE PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA DE CALZADO ZB E.LR.L — 2022

Mombre del Programa Académico:
Ingenieria Industrial
Autor: Audias Barboza Medina DMI: 30362601

En caso de autorizarse, soy consciente que la investigacion sera alojada en el
Repositorio Institucional de la UCV, la misma que sera de acceso abierio para
los usuarios y podra ser referenciada en futuras investigaciones, dejando en
claro que los derechos de propiedad intelectual corresponden exclusivamente al
autor (a) del estudio.

Lugar y Fecha: Lima, 01 de julio del 2022

) L8 ELI. |
CTOY - A(-._;?u Feig e
SN/
H.‘mi:':lc .2-__ -;::;3,;41-;1:‘;:1 ]
o GEMNETWA) :
Floma..

(Titular o Representante legal de la Institucion)

) Codiga de Etica en Investigacion de la Universidad César Vallejo-articulo 72, literal 4" Para difundir o publicar los resultados
de un trabajo de investigacian es necesario mantener bajo anonimato el nombre de la institucidon donde s& llevd a cabo el estudio,
salvo el caso en gue haya un acuerdo formal con el gerente o director de la organizacion, para gue se difunda la identidad de la
institucion. Por ello, tanto en los proyectos de investigacion como en los informes o tesis, no se debera induir la denominacicn
de la organizacién, pero si serd necesario describir sus caracteristicas.
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