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Resumen 

La presente investigación titulada “Rediseño del área de montaje para mejorar la 

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

El estudio de investigación es de enfoque cuantitativo, de tipo aplicada, de nivel 

explicativo, de diseño pre experimental y de estudio longitudinal; con su variable 

independiente, rediseño del área 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 contó con una población de 9,000 

pares de calzado y con una muestra de 369 pares para un periodo de 3 meses, 

para la recolección de datos se utilizó la observación directa, formato de diagrama 

de recorrido, estimación de áreas, factor eficiencia y entregas conformes, que 

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

Para el análisis de datos se hizo uso del SPSS 25 y se ingresó los datos, pre-test y 

post-test, para la variable dependiente; Productividad y sus dimensiones, donde se 

evidenció el incremento de la productividad de un 44% a un 70% posterior a la 

implementación de la propuesta, logrando así mejorar la productividad en el área 

de montaje de empresa de calzado ZB E.I.R.L LIMA-2022. 

Palabras Clave: Rediseño, 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. 
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I. INTRODUCCIÓN

Actualmente, estudios revelan que la óptima distribución de los espacios de trabajo

genera impactos beneficiosos al desarrollar cada actividad los trabajadores, su

desempeño y su salud. Loscualese veareflejado enalaoproductividadade la

empresa. A nivel internacional, SoniasdeyMier, quien es directora-de-Marketing-y

comunicación-deeGreat Placeeto WorkeEspaña, señala que las adecuadas

distribuciones de las áreas físicas de trabajo aportan al bienestar y satisfacción de

los trabajadores, mejorando la productividad de las organizaciones y reduciendo

los índices de absentismo (Ramón , 2018). En-la búsqueda-de la-mejora de sus

operaciones, suceficiencia y eficacia, la empresasde teléfonos móviles Nokia tuvo

que diseñar e instalar su novena planta en Merikaari, Finlandia. La cual, cuenta con

un poco más 1200 trabajadores, y posee un área de más de 15000 m2

Representando así, un gran ejemplo de ingeniería de distribución de planta (Robert

Jacobs, y otros, 2017) en  el Perú, Gerardo Alva Méndez, gerente de procesos

Grant Thornton señala que la optimización de operaciones ha llevado a rediseñar

sus espacios de labores, con el fin disminuir los despilfarros, sobrecostos e

incrementaraladeficiencia yweficacia de las empresas (Gestión, 2018),a las

empresas peruanas no han sido ajenas a estas implementaciones de mejora en

cuanto a la distribución y redistribución de sus espacios físicos de trabajo, citando

como ejemplo a algunas empresas peruanas tenemos: la empresa Corporación

Visión S.A.C., en el año 2019 buscó incrementar su productividad en el

departamento de operaciones aplicando la distribución de planta. La empresa de

ladrillos Cerámica Compacto S.R.L, en la búsqueda de optimizar su mano de obra,

ejecutó la distribución de planta en el año 2019. Así mismo se encontró a la

empresa ZB E.I.R.L, cuyasactividad económicasprincipal esala fabricaciónede

calzado. La empresa inicia en el año 1996 actualmente su representante legal es,

Zaragoza Balmaceda Manolo Manfredo, se localiza en la Av. Canto Grande N° 2810

– SaneJuan deyLurigancho – Lima, aila fecha la empresa seyencuentra

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 lascompetitividadede lawempresa entel mercado nacional. En 

ila evaluación realizada dentro de la cadena de fabricación de calzado se determinó 
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lo siguiente: que los trabajadores del área de montaje realizan ciertos cruces lo cual 

está provocando sobretiempos, las vías de acceso al área de montaje no se 

encuentran debidamente delimitadas, señaladas y libres para el tránsito de los 

trabajadores; ante la problemáticasque senpresenta entel áreasde montaje, lai 

gerencia reconoció estas deficiencias y su impacto sobre la productividad, 

competitividad y prestigio en el mercado. Se coordinó, se obtuvo el permiso y 

autorización paracel desarrollo del presente proyectosdecinvestigación. El cual 

tomó como punto de partida estudiar, evaluar y analizar a profundidad cada una de 

las causales de la baja productividad, a través delediagrama decIshikawa con 

laiaplicación del sistema dealas 6M obteniendo información valiosa proporcionada 

por el gerente general, jefe de producción y trabajadores del área de montaje y a 

través, de la inspección y evaluación ejecutadas en las instalaciones de la empresa. 

En la Figura 51. Diagrama de Ishikawa de la baja productividad de la empresa ZB 

E.I.R.L. (Anexo N°03) se muestra detalladamenteslas causasede lanbaja 

productividadede larempresa, Conela determinación derevaluar el gradosde 

relación de lasavariables. Se procedió a elaborar el Diagrama de Correlación. 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. Causasede lasbaja productividad 

enelarempresa ZB E.I.R.L. Donde nos permite apreciar cadacuna dealas 15 causas 

quenestánrimpactando negativamente sobresla productividadede larempresa. La 

información conseguida sobre las causas posibilitó realizar la estimación en la 

Matriz de Correlación. (ANEXO 5). Tabla 22. Matrizede correlaciónede lasacausas 

denla bajanproductividad de larempresa ZB E.I.R.L., se observa la ejecución de la 

ponderación entre las causas que afectan la productividad, cada una de las causas 

fueron codificadas ver (ANEXO 4) Tabla 21. Causasede larbaja productividadcen 

larempresa ZB E.I.R.L., con la información obtenida en la matriz de correlación, se 

elaboró el Anexo 6, donde nos permite apreciar la frecuencia de cada una de las 

causas de forma ordenada y descendente; posibilitando la identificación de las 

principales causasedel problemasde lasproductividad denlagempresa con la 

información proporcionada por el (ANEXO 6) Tabla 23. Tabulación de datos se 

desarrolló el DiagramasdeaPareto, para identificarcel 80% denlas causasede la 

problemática de forma gráfica.  (Anexo N°07), Figura 52. Diagrama de Pareto 

muestranlas causasede la bajanproductividad de larempresa 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 ítem A hasta el ítem F (ver ANEXO 6) Tabla 23. Tabulación de 

datos. Seguidamente con el objetivo de evaluar las repercusiones quentienen cada 

unasde lasacausas sobrenlas operaciones y/o procedimientos denlacempresa, se 

desarrolló la estructuración de la estratificación de las causas, en relación con las 

operaciones y/o procedimientos que pertenecen. Ver (ANEXO 8) Tabla 24. 

Estratificación de las causas de acuerdo con la operación que pertenecen. Donde 

nos permite apreciar el agrupamiento de las causasede lasbaja productividad. En 

las actividades denmantenimiento se encuentran 6 causas y en gestión pertenecen 

9 causas. La Figura 53. Diagrama de estratificación de las causas de acuerdo a la 

operación (ANEXO 9), nos muestra a través de un gráfico la frecuencia que tienen 

las causas en cada operación. En relación con lasacausas denla bajayproductividad 

yha la operación ia la cual pertenecen.eSe procedió a determinar las posibles 

alternativas de solución, ver (Anexo N°10). Donde, se puede observar las tentativas 

de solución que fueron propuestas. Y en unasreunión con la gerencia generalide la 

empresasy elejefe del área deamontaje, se estableció que la mejor alternativa para 

atender al problema de la baja productividad es el rediseño del área de montaje. En 

el (ANEXO 11) Figura 54. Esquemasde lasmatriz deapriorización, nos permite 

observar la matriz de priorización. En la que se realizó la valoración 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.I.R.L.) y a la operación a la 

que pertenecen. Determinando así que el rediseño del área de montaje es la 

alternativa que presenta mayor viabilidad parapatender eleproblema denlacbaja 

productividad decla empresa. conforme con el estudio ejecutado y la información 

obtenida de la evaluación realizada a las instalaciones, actividades y operaciones 

de fabricación de calzado de la empresa ZB E.I.R.L. Seaformuló comonproblema 

general: ¿Enlquérmedida el rediseño deliárea de montaje mejorará la productividad 

derla empresasZB E.I.R.L., Limai–i2022? Y los siguientes problemasrespecíficos: 

¿Enlquérmedida el rediseño idel área de montaje mejorará la eficiencia de la 

empresa ZB E.I.R.L., Lima – 2022? Y ¿En qué medida el rediseño del área de 

montaje mejorará la eficacia de la empresa ZB E.I.R.L., Lima – 2022?, en relación 

a los fundamentos que justifican el desarrollo del proyecto de investigación se tiene: 

Justificaciónepráctica, (Bernal Torres, 2018 pág. 106) menciona queeun estudio 
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posee una sustentación práctica cuando su ejecución contribuye a la solución de 

un problema o, cuanto menos, propone los procedimientos o estrategias que al 

implementarse apoyarán a su solución. El presente proyecto de investigación posee 

una argumentación práctica debido a que, mediante el planteamiento del diseño de 

redistribución del área de montaje, se sugerirá las herramientas a implementarrpara 

brindarwuna alternativawde soluciónwal problemawde la baja productividad. 

Justificación metodológica, según (Bernal Torres, 2018 pág. 107) establece que 

lasfundamentación de tipo metodológicande un estudio se genera cuandorel diseño 

quense vawa desarrollar sugiere unanuevo sistema, métodowo estrategiaspara 

desarrollar un conocimientosy/o entendimiento real, veraz y confiable. El presente 

proyecto de investigación desarrolla una justificación metodológica debido a que 

posee una estructura basada en el método científico; en la que se desarrollará 

evaluaciones, análisis y propuestas mejoramiento, orientados a incrementar la 

productividad de la empresa ZB E.I.R.L. y justificación económica, el autor 

(Bernal Torres, 2018 pág. 19) Recuerda quenel propósitosde la evaluación 

económicawes proporcionar elementos suficientes ide valoración de losacostos y 

beneficiosodel proyecto a finede determinarela idoneidad del uso propuesto de los 

recursos solicitados, este proyecto de investigación desarrolla la justificación 

económica basado en  la mejora continua de la productividad en donde se obtendrá 

reducción de costos y obtención de mejores utilidades y rentabilidad  ;Después de 

analizar las justificaciones delepresente proyectosde investigación.. Se estableció 

como objetivo general: Determinarsen quénmedida el rediseño idel área de 

montaje mejorará la productividad de la empresa ZBcE.I.R.L, Limai–i2022. Y como 

objetivos específicos: Determinarsen quénmedida el rediseño idel área de 

montaje mejorará la eficiencia de la empresa ZBcE.I.R.L, Limai–i2022. Y, 

determinarsen quénmedida el rediseño idel área de montaje mejorará la eficacia de 

la empresa ZBcE.I.R.L, Limai–i2022. Una vez que se tiene claro los objetivos que 

se busca alcanzar con el presente proyecto de investigación, se definió como 

hipótesis general: El rediseño del área de montaje mejorará la productividad de la 

empresa ZBcE.I.R.L, Limai–i2022. Y como hipótesis específicas: El rediseño del 

área de montaje mejorará la eficiencia de la empresa ZBcE.I.R.L, Limai–i2022. Y, 

el rediseño del área de montaje mejorará la eficacia de la empresa ZBcE.I.R.L, 

Limai –i2022. 



 

15 
 

II. MARCO TEÓRICO 

Encel presenteacapítulo, vamos a revisar y analizar los antecedentes nacionales e 

internacionales, teorías vinculadas a la temática y contexto del proyecto de 

investigación. A continuación, se revisará los antecedentes a nivel nacional: 

(Carbonel Mostacero, 2020) en su investigación “Rediseño de distribución de planta 

y su efecto en la productividad de la empresa metalmecánica Rocagu SRL. 

Pacasmayo, 2020”, presentó como propósito principal establecer el impacto del 

rediseñosde landistribución denplanta sobre lanproductividad. Elfestudio fuerde tipo 

aplicado, comprendiendo unodiseño prei–iexperimental,ide orientación cuantitativa 

y de trascendencia explicativa. Las herramientas para el acopio de la data que 

utilizó el investigador fueron la entrevista, el estudio de documentos y la 

observación. Su poblamiento estuvo constituido por los diferentes departamentos 

denlarempresa. Una vezaque recolectaron lafinformación necesariaipara ellestudio, 

la procesaron a través de la estadística inferencial y descriptiva, apoyándose en el 

software SPSS. Concluyeron que la productividad con la aplicación de la 

redistribución de sus espacios tuvo un aumento de 8.33%. El empleo adecuado de 

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

(Mejía Huayta, y otros, 2020) en su estudio “Rediseño de Layout para incrementar 

la productividad del área de operaciones de la empresa cervecera “Último Inka”, 

Huaraz -2019”, las autoras establecieron como finalidad principal aplicar el 

rediseñowdewLayout para mejorar lasproductividad enwel departamento de 

operacionesede larempresa. El desarrollo de su estudio fue de tipo aplicado, con 

unoplanteamiento pre –fexperimental. Laspoblación paracesta investigación estuvo 

conformadanpor la línea de fabricación en la que realizó el Layout. La muestra fue 

equivalente a la muestra. Su procedimiento de y herramientas de acopio de data 

fueron inspección (observación) directa, aplicación del cronometraje, evaluación de 

documentos. Con la aplicación de la metodología, concluyeron que: se produjo una 

mejora de la productividad en 22.5%. Pasando de una producción de 2,400 botellas 

por mes a una fabricación de 2,939 botellas por mes. Con una variación de la 

producción de 939 por mes. 

(Cholán Paz, 2020) en su investigación “Rediseño de Planta y su Efecto en la 

Productividad del Taller de Mecánica Automotriz Guarnís, Chepén, 2020”, presentó 
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como objetivo primordial determinar la consecuencia del rediseñosdenplanta sobre 

lanproductividad de la empresa. El procedimiento metodológico que emplearon fue 

cuantitativo de tipo aplicado, con una orientación pre–experimental. Las 

herramientas y métodos empleados para el acopio de información fueron la 

observación y los registros de recopilación de data. La población estuvo integrada 

por los componentes de la empresa; es decir, instalaciones, maquinaria y 

trabajadores. La muestra fue equivalente a la población. Como conclusión 

alcanzaron que inicialmente la productividad global fue de 1.38, y con la 

implementación del sistema la productividad global consiguió un valor de 1.58. 

Alcanzando un incremento de 14.23% para este indicador. De manera similar, el 

para el desarrollo de tareas disminuyó pasando de un valor de 1.24 horas a un 

tiempo de 0.97 horas; obteniendo porcentualmente una disminución de 27.28%. 

(Uriarte Romaní, 2018) en su estudio “Rediseño de Layout para mejorar la 

productividad en el área de Almacén de la empresa Tai Loy S.A – Cajamarquilla, 

2018” la autora establece fin principal de la investigación mejorarela productividad 

dei las operaciones dei solicitudes ondespachos desarrollados encel departamento 

decalmacén denla empresa; a través, del rediseño Layout. El estudio de desarrolló 

de forma aplicada con grado de investigación a nivel descriptivo – explicativo, con 

una orientación cuantitativa con una relevancia longitudinal y con un planteamiento 

cuasi – experimental. El poblamiento estuvo integrado por la fabricación diaria de 

prendas a solicitud/pedido por un periodo de 8 meses. Mediante la implementación 

de la metodología, obtuvieron como conclusión 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 observó un incremento de la eficacia 

de un valor inicial de 81.51% incremento a 89.18%. En consecuencia, la 

investigadora estableció que efectivamente lacimplementación delprediseño de 

Layoutwmejoró larproductividad dewlawempresa. 

(Ocrospoma Carrera, y otros, 2019) en su investigación “Distribución de planta en 

la Empresa Industrias y Servicios Ancash E.I.R.L. Para mejorar la Productividad, 

Huaraz-2019” determinaron como propósito principal desarrollar el sistema de 

redistribuciónede plantanpara aumentar lawproductividad decla empresa. Paraclo 

cual, realizaron una investigación con un planteamiento pre – experimental. Como 
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población consideraron las actividades ejecutadas por un periodo de 4 meses de 

pre - evaluación (enero – abril), con una data de 26 días trabajados al mes; y un 

periodo de post – evaluación de 4 meses (setiembre – diciembre). La muestrasfue 

equivalente acla población. Su muestreosfue dentipo nocprobabilístico desarrollado 

por conveniencia. Lasatécnicas utilizadasapara lawrecolección de data fue la 

inspección directa (observación) y la determinación de superficies (cálculo). Con la 

implementación 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) “Rediseño de planta para la producción de queso fresco y 

yogurt en la asociación de promoción social y desarrollo productivo “APRODEMAG” 

en su investigación determinó como propósito rediseñar la localización ide los 

espacios demtrabajo eminstalacionesapara aumentar lanproducción de lácteos; a 

través, de la aplicación de un estudio de la distribuciónadeaplanta, entel áreasde 

recepción dewleche de lawempresa.cEl estudio de no experimental, bajo la 

característica de análisis en campo, ejecutando técnicas de inspección, análisis 

bibliográfico, evaluación de los tiempos, entre otros. Con la evaluación inicial, 

determinaron que existen puntos críticos e imperfecciones en la asignación de sus 

áreas y procesos. Lo cual, dio por resultado que la empresa esté operando 

solamente al 25% de capacidad productiva total. Concluyeron que: la aplicación de 

diseño propuesto permitirá a la empresa mejorar rendimiento y eficiencia de forma 

significativa. 

(Villafuerte Ponce, 2016) en su estudio “Rediseño de Layout y mejoramiento en el 

flujo de materiales en áreas de producción de costura y tapicería de una fábrica 

autopartista” la investigadora planteó como fin principal rediseñar las operaciones 

de forma conjunta concel desplazamiento ide los materialesade lascestaciones de 

costurasyatapicería, fortaleciendo estas actividades ide la mano con los procesos 

logísticos dentro de las instalaciones de la empresa. Inicialmente la investigadora 

realizó un análisis de la información de la empresa; a través, un análisis de los 

tiemposadewlas líneas degcostura yatapicería. Conwla información conseguida 

procedió a diseñar los balances de línea. Para el flujo de los materiales entre ambas 

líneas. Llegando a establecer que existen dificultades al momento de desplazar los 
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materiales, provocando así desperdicios. Para lo cual, desarrollaron una estrategia 

para el rediseño de los departamentos de costura y tapizado. En la que cada una 

contaría con su propio sistema de abastecimiento. Emplearon el sistema SLP 

(Systematic Layout Planing).  

(Vásquez Madrid, 2016) en su estudio “Rediseño de planta para aumentar la 

eficiencia y productividad de la planta de inyección de plástico, INDUSTRIAS 

SUPER CALI S.A.”, el autor establece como objetivo primordial elaplantear el 

rediseñondewplanta para incrementar laweficiencia y flexibilidades de sus 

operaciones enela fabricaciónede productosaplásticos. Para lo cual, seleccionaron 

una operación ylunnproducto producido porjlarempresa, para evaluarloly establecer 

las mejorasaque ayudarán a disminuir los tiempos y elevar la calidad de estos. La 

actividad que seleccionaron fue la producción 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 

evaluación preliminar de las condiciones que presenta la empresa, encontraron que 

esta requieres de vario; pero, en particular el rediseño de planta, para conseguir 

resultados óptimos en relación con la operación y producto seleccionado. Logrando 

observar que la metodología propuesta presenta un impacto positivo; debido a que 

consiguieron una adecuada distribución 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 así 

la productividad. 

(Benavides Callejas, y otros, 2016) en su investigación “Implementación de la 

distribución en planta en la manufacturera de artículos de seguridad KADIS E.U” 

los autores establecen como propósito principal aplicar la distribución en las 

instalaciones de la empresa con el alcance de optimizar la operación de producción. 

Por lo que, como primer paso realizaron un análisisede lansituación actualyde la 

planta, mediantenla recolección de data. En el estudio de las operaciones de 

fabricación de la empresa, determinaron que la elaboración de las cajas fuertes 

posee una rotación más elevada en relación con los demás productos. Por lo cual, 

los investigadores decidieron centrarse en el análisis de la fabricación de ese 

producto. Tomando en cuenta el desplazamiento de los materiales, los movimientos 
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de los empleados, la ubicación de la maquinaria. Como resultado de su estudio, 

concluyeron que: la empresa raíz de la aplicaciónede landistribución desplanta, 

presentó una mejoraden cuanto a su producción. Los trabajadores se encuentran 

motivados; ya que, desarrollaron un espacio seguro para la ejecución de sus 

actividades, disminuyendo el peligro y elevando su rendimiento.  

(Acevedo Duque, y otros, 2017) en su estudio “Reubicación y rediseño de la planta 

de producción de INDUAGRÍCOLA ZULIA S.A.” las investigadoras establecieron 

como fin principal elaborar un plan de rediseño y reubicación de las instalaciones 

de la empresa, para desarrollar una mejor rentabilidad posteriormente. Por lo que, 

comenzaron con la evaluación de operaciones de fabricación 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 

máquinas y equipos necesitan. En función al tipo de maquinarias que son 

requeridas se diseña el plan de redistribución de planta, en relación con los 

espacios y las condiciones para los almacenamientos adecuados de los productos 

desarrollados por la empresa. Su plan propuesto está debidamente acompañado 

de una evaluación financiera del mismo, el cual posibilitará establecer su viabilidad. 

Seguidamente definieron cuales son los elementos decisivos para la localización 

de la instalación de producción. El cual llevaron a cabo, gracias al empleo de la 

evaluación por medio de la metodología de los factores ponderados. Concluyeron 

que: la opción adecuada para la ubicación de la instalación es el municipio de Sam 

Martín Cesar. El estudio económico mostró que, de ejecutarse la implementación 

del plan, la empresa incrementaría en 350% sus ingresos. El plan muestra una 

disminución del 77% de reducción en cuanto al traslado de la materia prima y 

productos en proceso.  

En lo cuanto, a las teorías y conceptos consultados, estudiados y analizadosepara 

la elaboraciónedel presenteaproyecto dewinvestigación, tenemos:  

Rediseño de planta: según los autores (Díaz, y otros, 2016) señalan que es la 

estructuración, ordenamiento y organización de tipo física de los elementosaque 

intervienenqen laoproducción, en el quencada unowde estos, está ubicadonde tal 

manera quenlos procesos sean seguros, confortables y económicos 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 distribución inicial no 

resulta ser suficiente, y es requerido desarrollar una redistribución o rediseño.  

(Heizer, y otros, 2009) mencionan que la distribución de una instalación es una de 

las acciones claves que establecen la eficiencia de los procesos a largo plazo. En 

donde una eficiente distribución apoya a una empresa a alcanzar una estrategia de 

diferenciación, la disminución de costos y el tiempo de respuesta. 

(Muther, 2017) señala que la distribución de planta comprende la estructuración 

física de los componentes/factoreswindustriales. Estawestructuración, yawsea 

desarrolladaso un diseño, posee o cuentan con los espacios requeridos para el 

desplazamiento de los materiales, acopio/almacenamiento, trabajadores y todas 

aquellas operaciones onservicios necesariosepara lacejecución denlas actividades. 

(Baca Urbina, y otros, 2016) los autores señalan que se puede encontrar diversos 

modelos de distribución de planta, las cuales son empleados en relación con las 

necesidades que presenta la empresa. (Cuatrecasas Arbós, 2016) indica que el 

tamaño de los sistemas de fabricación y sus plantas son de gran importancia; ya 

que, determina el éxito o falla en cuanto al desarrollo de las operaciones 

productivas. 

 (Díaz, y otros, 2016) indican que las ventajas de una óptima disposición de las 

instalaciones se centran en la disminución de los costes de fabricación y un 

incremento del rendimiento (productividad). Lo cual se obtiene como resultado de: 

la reducción del periodo total de producción, disminución del flujo de materiales, 

eliminación deladesorden ennla colocación dewlos componentes dewproducción, 

eliminación dewlos sobre –erecorridos, disminuciónadenlos materiales eneproceso, 

emplear eficientemente los equipos, máquinas, 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) señala que una excelente distribución de 

planta se alcanza; mediante, la implementación de los siguientes principios actuales 

y vigentes que concuerdan con el diseño TPS (Toyota Production Systems), que 

impulsa la disminución 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 integración de forma conjunta de todos los componentes que 

integran la cadena productiva. Segundo, reducir la distancia de tránsito. Tercero, 

eficiente circulación o transporte de los materiales. Cuarto, empleo efectivo de 

todos los espacios libres o disponibles de forma horizontal como vertical (espacio 

cúbico). Quinto, una distribución debe contemplar el desarrollo de una labor de 

forma segura y satisfactoria para los empleados. Sexto, la distribución resulta ser 

más efectiva a la medida que siempre se vaya ajustando o reorganizando al menor 

coste o dificultades (flexibilidad). (Díaz, y otros, 2016) señalan que dentro de los 

tipos estudios o investigaciones encuentra la reorganización de una distribución 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, insatisfacción y malestar en los 

trabajadores, accidentes de trabajo y obstáculos en los procesos. 

Tipos de distribución de planta: los autores (Díaz, y otros, 2016) señalan que se 

existen tres clasificaciones para la distribución, siendo estas: de acuerdo con su 

posición fija, por la operación o proceso y conforme al producto. Cada una de estas 

clasificaciones presentan una diferencia entre sí conforme a cada uno de los 

siguientes componentes: Producto, se debe considerar si lo que se desea fabricar 

es un único producto o productos estandarizados, diferentes productos o productos 

según pedido. Cantidad, si la producción se va a desarrollar en grandes cantidades, 

volúmenes intermitentes o solo por unidad (a solicitud del cliente). Sistema 

productivo, hace alusión a la organización de las operaciones o el desplazamiento 

o flujo del producto. Ya sea, por proyectos, producción constante, líneas de 

ensambladura, líneas de fabricación, por talleres o por lotes.  

Distribución por proceso: (Muther, 2017) señala que en este tipo de disposición 

las máquinas, equipamientos y trabajadores que ejecutan una actividad se sitúan 

en un espacio común. (Díaz, y otros, 2016) los beneficios de este tipo de 

distribución son: el empleo de más máquinas es mejor, lo que posibilita disminuir 

los gastos en esta categoría. Se adecuan gran variedad de productos y a 

variaciones constantes en la sucesión de actividades. Se ajusta a los cambios en 
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las programaciones de fabricación. Es sencillo de conservar la continuidad de la 

fabricación en los escenarios siguientes: desperfectos en el equipo o máquina, 

insuficiencia de materiales y ausencia o falta de los trabajadores.  

El diagramaprelacional deprecorrido en el que puede graficar y observar todas 

las actividades de una mejorwmanera, minimizar la distanciasde lasgactividades 

laborales, mostrandowla distanciasdelvrecorrido actual y recomendar según el 

diagramande análisis degoperaciones que incluyentodas lasgactividades. (Hales y 

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 desempeño de las organizaciones. Es comprendida como la 

correspondencia o vínculo de tipo volumétrico, no monetario, de lospresultados 

alcanzadoswo producidos yelosprecursos (insumos) empleados enwun periodo 

establecido. 

Es decir, realizar más con menos. (Gutiérrez Pulido, 2017) señala queala 

productividad se encuentra vinculada conolos resultados queose consiguen enjuna 

operaciónjojsistema, porjlo quejuna mejorajde lajproductividadjes alcanzar mayores 

resultadoseteniendo enrcuenta losrmedios (irecursos) utilizarlos paranproducirlos. 

El cálculo o determinación de la productividad se alcanza mediante la valoración 

adecuada de los recursos utilizados para generarlo o desarrollar ciertos objetivos. 

Según (Heizer, y otros, 2009) establecen que la determinación de la productividad 

es el vínculo que hay entre los productos y prestaciones (salidas) y uno o más 

ingresos (capital, mano de obra, entre otros). El cálculo de la productividad resulta 

ser muy clara; ya que, se puede medir unidades fabricadas por cada hora – hombre 

utilizado. 

(Díaz, y otros, 2016) mencionan que la productividad se obtiene de la producción 

alcanzada entre los recursos requeridos o empleados; para el caso de una 

disposición de planta se puede considerar como recurso el trabajo que necesita el 

desplazamiento de un material. Para la obtención de un producto con simplicidad y 

rapidez. 
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(Robert Jacobs, y otros, 2017) los autores indican que es una medición que se 

aplica para comprender lo bien que se están empleando los recursos (o elementos 

de la producción) en una organización, para evaluar el desempeño de sus 

actividades. Para alcanzar una mejora de la productividad, se deberá buscar que la 

correspondencia de las salidas y entradas sean en la medida de los posible lo más 

grande. 

Eficiencia: (Gutiérrez Pulido, 2017) el autor indica que es la correspondencia que 

existe entreelos resultadoselogrados ynlos recursoswempleados. Se entiende 

comoila búsquedaide la optimización deelosirecursos e intentar que no se genere 

despilfarro de recursos.  

Eficacia: (Gutiérrez Pulido, 2017) establece quenesunivelien el queisefejecutanllas 

operacionesaprogramadas yase alcanzanalos 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 están logrando las metas 

programadas. 
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III. METODOLOGÍA 

3.1. Tipo y diseño de investigación 

3.1.1. Tipo de investigación 

(Ñaupas Paitán, y otros, 2018) los autores señalanaque los estudios deatipo 

aplicada son las que se apoyan en los resultados de las investigaciones 

básicas, fundamentales o puras. En donde, se delimitan los problemas e 

hipótesis del análisis paransolucionaralosadiversos problemasaque 

sewpresentan enela sociedad y las organizaciones industriales.  

Deiacuerdo con el propósito y objetivos que buscan alcanzar, elipresente 

proyectosde investigaciónees deutipo aplicada. Yanque, medianteala 

delimitaciónadel problemasque esela bajaoproductividad denlacempresa ZB 

iE.I.R.L., se brinda una propuestasdeamejora mediantedel rediseño del 

áreasde montaje denlacempresa. Para lo cual resulta fundamental contar con 

el soporte de teorías, metodologías y herramientas de mejora.  

(Hernández Sampieri, y otros, 2018) mencionanaque lasginvestigacionesrque 

cuentan congun nivel explicativo consideran al fenómeno en análisis y sus 

componentes. Además, evalúan y miden conceptos, y delimitan las variables.  

El presente proyecto de investigación en concordancia con el nivel que desea 

lograr es descriptivo. En donde, se desarrollarán evaluaciones de los 

desplazamientos de los trabajadores, análisis de los tiempos de fabricación 

de los calzados, se estudiarán las operaciones de la empresa y su situación 

actual; mediante la recolección de información. Para poder establecerlas 

características de las variables integrarán el estudio. 

(Hernández Sampieri, y otros, 2018)aloscautores establecen que los estudios 

con enfoque cuantitativo son en donde elcinvestigador emplea susadiseños 

para evaluar lascerteza denlas hipótesiseplanteadas entun entorno 

particulareo para desarrollardevidencias en relación conelos parámetros 

denlacinvestigación.  
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Conforma a la naturalezaede laninformaciónsrecolectada,nelnpresente 

proyecto de investigación poseecun enfoqueccuantitativo, en el cual se 

emplearán operaciones a nivel estadístico parancontrastar laswhipótesis 

planteadas.  

3.1.2. Diseñosdeginvestigación 

(Hernández Sampieri, y otros, 2018) indican quenlos estudiosode diseños 

experimentales son los que se utilizan 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 estímulos o métodos. El 

presente proyecto de investigación en relación con su propósito buscará 

determinar el impacto del rediseño del área de montaje de la empresa ZB 

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

(Arias, 2012) menciona que las investigaciones pre - experimentales son 

como una especie de evaluación o prueba que se desarrolla previo al 

experimento. Un ejemplo de este esquema pre - experimental es el diseño pre 

– test (evaluación inicial), aplicación del estímulo y post- test (evaluación final). 

En el presente proyecto de investigación se desarrollará bajo el esquema del 

diseño pre – experimental; ya que, se realizará un pre – evaluación y post – 

evaluación del grupo en estudio. Donde se ejecutará la administración del 

estímulo “rediseño del área de montaje” en la empresa Z.B. E.I.R.L., condel 

objetivosde mejorarela productividadede lagempresa. 

(Bernal Torres, 2018) establece que un estudio longitudinal obtiene o 

recolecta información de su mismo poblamiento en distintos momentos de un 

periodo establecido, con el propósito de evaluar sus variaciones o cambios en 

el tiempo. El presente proyecto de investigación contará con un carácter 

longitudinal debido a que se realizarán dos evaluaciones (antes y después) 

de que haya implementado el rediseño del área de montaje de la empresa 

para evaluar sus variaciones. 
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3.2. Variables y operacionalización  

Variable independiente: cuantitativa 

“Rediseñosdel área de montaje” 

(Díaz, y otros, 2016) es la estructuración, ordenamiento y organización de tipo 

física de los elementos quesintervienen en lasproducción, en el quencada 

unosde estos estácubicado, dectal manera queqlos procesos sean seguros, 

confortables y económicos 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 distribución inicial no resulta ser 

suficiente, y es requerido desarrollar una redistribución o rediseño del área de 

montaje.   

Dimensiones: 

Dimensión 1: Diagrama de recorrido 

El diagramaprelacional deprecorrido puede representar y visualizar mejor 

gráficamente todas las actividades, minimizar las brechas Planificación 

sistemática de las actividades de trabajo, mostrar las distancias de ruta 

actuales y un resultado de tema basado en un diagrama de análisis de 

actividad que incluye todas las actividades. (Hales y Muther, 2015, p.6_5).  

         

 
 

x = Estimulo 
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 apre-testi    apost-testi    

         

 
N1 = Productividadeinicial de lagempresa ZB E.I.R.L 

   

 
X = Aplicación del rediseño del área de montaje de la empresa ZB E.I.R.L 

 
N2 = Productividad final de la empresa ZB E.I.R.L 
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Dimensión 2: Layout de plantai 

(Díaz, y otros, 2016) indican quewconsistewen estructuración física de los 

elementos y factores industrialeswque intervienen enwel desarrollo 

productivosde lasempresa.  

Indicadores: 

Indicador 1: diagrama de recorrido 

Indicadores 

Rutas mejoradas / rutas totales 

𝑅𝑢𝑡𝑎𝑠 𝑚𝑒𝑗𝑜𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠 

𝑅𝑢𝑡𝑎𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠
 

2: Método de Guerchet 

𝑀𝐺 =  
𝐸𝑠𝑝𝑎𝑐𝑖𝑜 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙

𝐸𝑠𝑝𝑎𝑐𝑖𝑜 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑝𝑢𝑒𝑠𝑡𝑜
 

MG: Método Guerchet 

 

Variable dependiente: cuantitativa 

“Productividad” 

(Díaz, y otros, 2016) mencionan que la productividad se obtiene de la 

producción alcanzada entre los recursos requeridos o empleados; para el 

caso de una disposición de planta se puede considerar como recurso el 

trabajo que necesita el desplazamiento de un material. Para la obtención de 

un producto con simplicidad y rapidez. 
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Dimensiones: 

Dimensión 1: Eficiencia 

(Gutiérrez Pulido, 2017) el autor indica que es la correspondencia que existe 

entrenlosaresultados logradoseyelos recursosiwempleados. Se entiende 

comobla búsquedasdenla optimización derloserecursos e intentar quewno se 

genere despilfarro de recursos 

 

 Dimensión 2: Eficacia 

(Gutiérrez Pulido, 2017) establece queres el nivelcen el querserejecutanrlas 

operaciones programadas yese alcanzanalos 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 

están logrando las metas programadas. 

Indicadores: 

Indicador 1: Factor eficiencia  

𝐹𝐸 =  
𝑁° 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟

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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La escalasde medicióngestablecida parancada uno de los dos indicadoresede 

lasvariable dependiente “productividad” es la razón; ya que, la información o 

data serán de naturaleza numérica, cuantitativa y positiva. 

LasMatrizrderoperacionalizaciónrdervariablesrserencuentrarenceliAnexo 01. 

 

3.3. Población, muestra y muestreo 

Población 

(Quezada Lucio, 2010) señalawque lawpoblación es el conglomerado o 

agrupación de todos los elementos, componentes, objetos, individuos, entre 

otros. Los cuales, brindan o aportan información acerca de del fenómeno a 

estudiar. 

Pararel presenterproyecto depinvestigación estarágconformado 9000 pares 

deqcalzado. 

 

Muestra 

(Arias, 2012) menciona que es un subgrupo; el cual, es característico o 

representativowywademás finitowquewse sustrae dewlawpoblación 

establecida. 

Para el presente proyecto de investigación se empleó la siguientesfórmula 

paracel cálculowde lawmuestra. 

𝑛 =
𝑁(𝑍)2𝑥 𝑝 𝑥 𝑞

(𝑁 − 1)𝑒2 + 𝑍2𝑥 𝑝 𝑥 𝑞
 

(Ver anexo N° 12) Determinación de la muestra, considerará como muestra 

369 pares de calzado para un periodowde 3wmeses. 
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Muestreo 

(Baas Chable, y otros, 2012) mencionanaque el muestreo probabilístico se 

fundamenta en la posibilidad o probabilidadade que todosalos elementos de 

lanpoblación puedanaser seleccionados y de ser parte de la muestra. 

(Bernal Torres, 2018) indica que el muestreo aleatorio simple se aplica en el 

grupo de la población. Resaltando que cualquiera de los componentes que 

integran la población poseen la posibilidad de ser el objeto de medición. 

Para el presente proyecto de investigación, se empleó el muestreo aleatorio 

simple. (Anexo N° 12) 

Unidadedecanálisis 

Lasunidadedecanálisis es lawcantidad de producción dewcalzado dewlla 

empresa ZB E.I.R.L. 

 

3.4. Técnica e instrumentos de recolección de datos 

(Arias, 2012) menciona que lasatécnicasade acopio deadatos sonblas 

diversas manerasaide recolectar lawinformación. Pueden ser, la observación 

en campo (directa), la encuesta ya sea oral o escrita, entrevistas, evaluación 

de documentos, entre otros. 

(Arias, 2012) especifica que losginstrumentos son vías materialesoque se 

utilizan paraorecolectar ycalmacenarala data. Pueden ser,afichas, listas de 

verificación, guías dewentrevista, entre otros. 

Para el presente proyecto de investigación se empleara como técnica la 

observación en campo (directa) y como medio de recolecciónedejinformación 

se empleará fichasodeoregistro de datos para elranálisis dejlas operaciones, 

procesos, periodos de producción, espacios, capacidad de fabricación, entre 

otros vinculados acla medición decla variableqindependiente y lawvariable 

dependiente. Los intrumentos de acopio de data se encuentran en el Anexo 

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

b. Formato de estimación de áreas - Método de Guerchet. 

c. Formato del factor eficiencia. 

d. Formato de entregas conformes. 

Además, se empleara: 

Cronómetro: se empleará para la medición de los tiempos de producción 

observados. 

Huincha topográfica: se empleará para la determinación de las áreas de 

trabajo, dimensiones y espacios de lawmaquinaria quewse utilizawpara la 

fabricaciónede calzados. 

Validez 

(Bernal Torres, 2018) señala que la validez es un instrumento de calculo o 

medición para establecer si mide aquello para la cual fue desarrollado. Es 

decir, que se relaciona con lo que está calculando y cuan bien lo está 

haciendo. 

La validez del presente proyecto de investigación, no realizará ningun 

cuestionario. 

Los formatos firmados de la aprobación de los intrumentos mediante el juicioi 

dewexpertos sewencuentran enwelwAnexo N°04. 

Confiabilidadi 

(Hernández Sampieri, y otros, 2014) los autores precisan que la confiabilidadi 

hacewreferencia alagrado enwel quewlos instrumentos muestran resultados 

coherentes, seguros y confiables. 

Paracelepresente proyecto deyinvestigación se elaboró intrumentos dejacopio 

derinformación sustentados en bases conceptuales y teóricas auténticas, las 

mismas que cuentan a una gran significación y aceptación en el campo de la 

ingeniería. Por lo cual, no será utilizado ningun tipo de cuestionario. 
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3.5. Procedimientosi 

Pararlarejecución del presente proyecto de derinvestigación, inicialmenteise 

desarrollará una evaluación inicial a la planta de la empresa ZB E.I.R.L. En la 

que el esfuerzo se enfocará en la observación y acopio de información 

denlascoperaciones yiactividades de laiempresa, los tiempos denproducción, 

losedesplazamientos realizados por los empleados, los espacios disponibles 

yasu adecuado uso, la capacidad de fabricación, la conexión de las áreas, 

entre otros. Con el propósito de determinar la frecuencia en la que se estén 

presentando los problemas yasuqefecto sobre lanproductividad denla 

empresacZB E.I.R.L. Para lo cual, resulta fundamental contar con la 

autorización y permiso poraparte delegerente generalede la empresaso el 

representanteslegal de la misma. La carta de autorización decla empresa para 

ejecutar el presente proyecto de investigación se encuentra en el Anexo N°03. 

Cuando ya se cuente con el registro de las data necesaria se procederá a su 

estudio y evaluación tanto de manera descriptiva y estadísticamente, con el 

soporte del programa Excel y el software estadístico SPSS. Para contrastar 

loseresultadoscobtenidos antes dewla implementación dewla disposiciónede 

plantasen lawempresa ZB E.I.R.L., y después de la implementación; y los 

efectos sobre la productividad de lagempresa. 

 

3.5.1. Descripciónede lacempresa 

Larempresa eni donde se desarrollará la mejora es ZB E.I.R.L, y sus datos es: 

▪ RUC: 20308765041 

▪ Razón Social:   ZB E.I.R.L. 

▪ Nombre comercial es:   JINCHI. 

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

▪ Estado de la empresa:   Activo 

▪ Condición de la empresa: HABIDO 

▪ Fecha de Inicio de Actividades 15/07/1996 

▪ Actividad económica:    1520 - FABRICACIÓN DE CALZADO 
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Su actividad productiva inició el 15 de julio de 1996, actualmente cuenta con 

25 años de solidez en el mercado. Su domicilio fiscal es: Av.aCanto Grande 

Nro. 2810sUrb. SeminRustica CantowGrande (antes de SENATI)aLIMA - 

LIMA - SAN JUAN DE LURIGANCHO.  

 

        Figura 1. Ubicaciónede lacempresa ZB E.I.R.L. 

 
Fuente:aGoogle Mapsi 
 

Su actividad económica principal es la fabricación de calzados. El 

representante legal de la empresa, quien también desempeña en la empresa 

ZB E.I.R.L. el cargo de Gerente General es ZARAGOZA BALMACEDA 

MANOLO MANFREDO con DNI: 31882747, desde el 15 de julio de 1996. 

Dentro de las áreas que conforman la empresa, el área de montaje es donde 

se desarrolla la mayor parte de las actividades de la fabricación de los 

diferentes calzados, con una dimensión de 92 metros cuadrados libre de 

segmentaciones. Dentro del área de montaje realizan sus actividades 1 jefe 

de producción y 07 operarios. El espacio que actualmente tiene el área de 

montaje no es suficiente para la realización adecuada de las operaciones; ya 

que, la materia prima no cuenta con un espacio adecuado, lo que dificulta la 

ubicación de los insumos en el momento que son requeridos. Los calzados en 

proceso de fabricación no cuentan con los ambientes de espera necesarios 

para continuar su proceso en la cadena de fabricación; lo cual, está generando 
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que los trabajadores tengan que realizar acciones repetitivas, ocasionando 

retrasosden lawentrega denlos pedidos aclosnclientes. Las máquinas están 

bloqueando algunas vías de desplazamiento por lo que los trabajadores tienen 

que moverlas para que puedan transitar, ocasionando que se necesite más 

tiempo de producción de lo programado. Por lo que es necesario redistribuir 

los espacios de manera óptima para desarrollar las actividades 

eficientemente. 

Por lo expuesto anteriormente, eleproblema principalepor eleque 

atraviesanlacempresa ZB E.I.R.L., es la bajawproductividad awcausa dewla 

deficientewdistribución del área dewmontaje.  

 

Figura 2. logo de la marca 

 

     Fuente: ZB E.I.R.L 

 

Misión: 

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. 

 

Visión:i 

Sergunacempresa sólida enclanfabricación de calzados militares y policiales 

en sistema Goodyear Welt. 

Valores: 

▪ Innovación: Siempre investigando y aplicando nuevos sistemas que 

permitan mejoras en la producción. 

▪ Calidad: comprometidos con los cambios y mejoras en bien de la calidad. 

▪ Equipo: contamos un equipo sólido 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. 

▪ Pasión: Estamos convencidos que lo que hacemos es lo mejor que 

podemos ofrecer cada día y nos esforzamos por cumplir nuestro sueño. 

 

Estructura Organizacional. 

        Figura 3. Organigrama de la empresa ZB E.I.R.L. 

 
Fuente: Elaboración Propia 

 

3.5.2. Descripción 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. 

JEFE DE 

PRODUCCIÓN

AUXILIAR  

CONTABLE
LOGÍSTICA

RECURSOS 

HUMANOS
CONTADOR VENTAS

GERENTE 

GENERAL 

ASESOR LEGAL
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Preparación de la palmilla. 

   Troquelar o cortar las planchas de fibra 

                          Figura 5. Corte de la palmilla. 

 

 

 

 

 

 

 

                                   

Fuente: ZB E.I.R.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 escarpín a 3 puntadas por 

centímetro y hacer el empate del escarpín en uno de los lados 

laterales. 

Figura 7. Aplica costura 

 
Fuente: ZB E.I.R.L. 

 

b. Colocar pasadores (hileras) para el armado. 

La separación de los garibaldis entre lado externo e interno la medida 

recomendada   es de 12 a 15 milímetros, usar pasadores o algún 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 (termoplástico) en el talón 

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 colocación de punteras y contrafuertes (Termoplástico) 

Figura 9. Colocar puntera 

 
Fuente: ZB E.I.R.L. 

 
Figura 10. Colocar contrafuerte 

 
Fuente: ZB E.I.R.L. 
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d. Conformado de talón 

Regular la temperatura entre 155ºc a 160°c para la zona de calor. 

Regular la temperatura entre -18º c a -22ºc para la zona de frío  

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

a 15 segundos. 

Colocar en la horma de frío 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 talón en horma de frío 

 
Fuente: ZB E.I.R.L. 
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e. Conformado de punteras y habilitado para el armado 

Regular la temperatura de la máquina entre 160ºc a 165°c.   

Colocar el corte en la máquina con la parte del forro hacia arriba. 

Dejar un tiempo mínimo 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 película de 

acabado con un aproximado de 12 a 15 milímetros. 

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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Figura 15. Dejar secar 15 minutos 

 
Fuente: ZB E.I.R.L. 

 

f. Fijación de la palmilla en la horma. 

Centrar la palmilla en la horma (máquina engrampadora) 

Fijar con grapas o con clavos (de forma manual o a máquina) 

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 talón 

 
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 tención de maquina  

Centrar corte en la horma  

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

Proceder   al armado de punta  

Figura 19. Reactivado de cortes 

 
Fuente: ZB E.I.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 escarpín 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 

o a máquina. 

Figura 21. Cerrado lateral interno 

 
Fuente: ZB E.I.R.L. 

 

Figura 22. Cerrado de lateral externo 

 
Fuente: ZB E.I.R.L. 

 

 

i. Cerrado de laterales a Máquina con Grapas. 

Estadmáquina sememplea enela produccióneGOODYEAR WELT ipara 

juntarmel Cuero alaforro yafijarlo al escarpín usandongrapas, quenla 
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máquinammisma produce denun rollordescable decacero; yanque el 

cablende acerodes muyofino y nomcomplica en ila realización de la 

costura con la máquinantrincadora, así mismo con esta máquina 

también se puede realizar el cerrado talón 

Figura 23. Cerrado de lateral con máquina 

 
Fuente: ZB E.I.R.L. 

 

 

Figura 24. Máquina engrapadora 

 
Fuente: ZB E.I.R.L. 
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j. Cerrado de Talón a máquina y manual. 

Para el cerrado de talón es importante reactivar el corte para obtener 

un mejor acabado. 

Figura 25. cerrado de talón a máquina 

 
Fuente: ZB E.I.R.L. 

 

Figura 26. cerrado de talón de forma manual 

 
Fuente: ZB E.I.R.L. 
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k. Recorte de sobrante de armado 

La máquinanse utilizanpara recortardel sobrantesde laspiel delecalzado 

montadoden sistemasGoodyear. 

Elerecortado denla pielafacilita lasasiguientes operacionesadel icosido 

delecerco.  

Lasmáquina estándotada dendos cuchillasacirculares regulables, itanto 

encaltura comoden profundidadey permitenatrabajar cualquieretipo de 

calzadosGoodyear Welt, tantonsi es denpunta fina, 

cuadradaioiredonda. 

Disponende unosolo motorepara accionarelas dosacuchillas, 

reduciendo eleconsumo demenergíadeléctrica. 

Elerecortado eseconstante yosiempre denla mismacaltura graciasma 

unanguía alojadandebajo denla 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. 
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Figura 28. Recorte de sobrante con máquina 

 
Fuente: ZB E.I.R.L. 

 

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 escarpín, 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. 

Esmimportante tenernen cuentanlas siguientesarecomendaciones: 

Verificar que el cerote este en un estado líquido de la máquina 

                   Figura 29. Costura good year welt 

 
Fuente: ZB E.I.R.L. 



 

49 
 

Figura 30. Recorte de cerco 

 
Fuente: ZB E.I.R.L. 

 

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

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

del cerco para obtener una unión invisible. 

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

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

Figura 31. Recorte y unión de cerco 

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

 
Fuente: ZB E.I.R.L. 

 

Se realiza la nivelación de cerco, corte y palmilla con máquina de lijar.  

Figura 33. Nivelación con máquina de lijar 

 
Fuente: ZB E.I.R.L. 
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m. colocación de la cambrera. 

Aplicar pegamento en ambos lados del cambrillón 

Dejar de secar 10 minutos aproximadamente. 

Colocar cambrillón centrado en la palmilla conservando el arco de la 

horma. 

Asegurar el fijar, aplicando golpes con el martillo a lo largo del cambrillón 

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 cambrillón de acero 

 
Fuente: ZB E.I.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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o. Preparado de planta y 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 

 
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.I.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.  Unión de corte armado y planta 

 

Fuente: ZB E.I.R.L. 
 

q. Punteado 

Es la unión de la suela con el cerco completamente unido al corte. 

Para esta operación 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 mínimo. 

Verificar la tensión del hilo y el filo de la cuchilla. 

En esta operación 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   planta y taco dejar en reposo 30 minutos aproximadamente. 

Figura 44. Halogenado taco de la planta 

 
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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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 vacíos, es necesario 

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

Esta presión 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. 

 
s.  Destroncado o devirado. 

Verificar   el guiador para el destronque  

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

 
Fuente: ZB E.I.R.L. 

 

t. Pulido del canto de planta y taco. 

Lijar todo el contorno de la planta y taco con lija N° 36 y el acabado con 

N° 100 (manteniendo el ángulo de recto). Es la operación en la que se 

tiene mucho cuidado a la hora de retirar la horma del calzado no sufra 

ningún accidente o daño por lo que afectaría seriamente al esfuerzo y 

empeño que hayan puesto en las anteriores operaciones y arruinaría la 

producción. 

                  Figura 47. Pulido del contorno de planta 

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

Verificar bases inferiores y superior que tengan el ángulo inclinación 

(caída) 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. Levantamientowdewinformación (pre –itest) 

De acuerdo concla informaciónede las variables quewse presentawen la 

Matrizede operacionalizaciónedeavariables la cualese encuentra enwel 

AnexosN°01. Senprocedió acla recolecciónede informaciónwentorno antes 

del rediseño del área de montaje de la empresawZB E.I.R.L. La cual se 

desarrollówenelos 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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Enwel presentenproyecto decinvestigación se estableció comoi variable 

independiente “Rediseñowdel área de montaje”, lawcual estánconformada 

pornlas dimensionesasiguientes: diagramande recorrido y layout de planta. 

Dimensión I: Diagrama de recorrido 

Para el estudio de la dimensión “diagrama de recorrido”, se utilizó el 

indicador “Distancia de recorrido”. Obteniendo información mediante la 

aplicación de la fórmula: 

 

DR: Distancia de recorrido 

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

la empresa ZB E.I.R.L 

Fuente:rElaboración propia.i 
 

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

empresa ZB E.I.R.L, El estudio fue realizado enclos mesesrde setiembre, 

octubrery noviembrerdel 2021. Donde se analizó las áreas 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 día, para cada uno de los 3 meses 

decanálisis prei–itest (antes decla aplicaciónedecla mejora). 

 

𝐷𝑅 =
𝑅𝑢𝑡𝑎𝑠 𝑀𝑒𝑗𝑜𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑅𝑢𝑡𝑎𝑠 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠
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Dimensión II: Layout de planta 

Para el estudiondenla dimensión “Layout deaplanta”, se utilizó iel indicador 

“métodosde iGuerchet”. Obteniendo información mediante la aplicación de 

la fórmula: 

𝑀𝐺 =  
𝐸𝑠𝑝𝑎𝑐𝑖𝑜 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙

𝐸𝑠𝑝𝑎𝑐𝑖𝑜 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑝𝑢𝑒𝑠𝑡𝑜
 

MG: Método Guerchet 

Tabla 1. Layout de planta antes de la aplicación del rediseño del área de 
montaje de la empresa ZB E.I.R.L 

Fuente:rElaboración propiai 

LacTabla 1. Layout de planta antes de la aplicación del rediseño del , nos 

muestra el resultado del “Método de Guerchet” del área de montaje de la 

empresa ZB E.I.R.L. El estudio fue realizado enclos mesesede setiembre, 

octubrery noviembrerdel 2021, repartidas ene4 semanas para cada uno de 

los 3 meses de análisis. 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 así a obtener un 

Año Mes Semana

Espacio utilizado 

actual m²                                                   

(A)

Espacio utilizado 

propuesto m²                                      

(B)

Indicador método 

de Guerchet                

(A)/(B)

Semana 01 92 149 0,62

Semana 02 92 149 0,62

Semana 03 92 149 0,62

Semana 04 92 149 0,62

Semana 01 92 149 0,62

Semana 02 92 149 0,62

Semana 03 92 149 0,62

Semana 04 92 149 0,62

Semana 01 92 149 0,62

Semana 02 92 149 0,62

Semana 03 92 149 0,62

Semana 04 92 149 0,62

92 149 0,62Promedio Total

ZB E.I.R.L
  RUC:   20308765041                                                    

Av. Canto Grande   2810          

2021

Setiembre

Octubre

Noviembre
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promedio total del indicador del método de Guerchet de 0.62, para el 

periodo decanálisis prei–itest (antes denla aplicaciónede lasmejora). 

En la presente investigación estableció como variable dependiente 

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

DimensióneI: Eficienciai 

Paracel estudio decla dimensióne“Eficiencia”,ese utilizó eljindicador “Factor 

de eficiencia”. Obteniendo información mediantejla aplicaciónjde lajfórmula: 

𝐹𝐸 =  
𝑁°𝑜𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟

𝑁°𝑜𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑎𝑠 𝑑𝑒𝑠𝑎𝑟𝑟𝑜𝑙𝑙𝑎𝑑𝑎𝑠
 

FE: Factor eficiencia 

Tabla 2. Eficiencia antes de la aplicación del rediseño del área de montaje 
de la empresa ZB E.I.R.L 

Fuente: Elaboración propia 

LacTabla 2. Eficiencia antes de la aplicación , nos muestra el resultado del 

“factorede eficiencia”ndel áreande montaje decla empresawZB E.I.R.L. El 

estudio fue realizado enclos mesesedewsetiembre, octubrery 

noviembrerdel 2021. Donde se analizó la producción de 369 pares de 

Año Mes Semana

N° de calzados 

fabricados 

analizados

N° de horas 

estándar                          

(A)

N° de horas 

productivas 

desarrolladas                      

(B)

Factor 

Eficiencia      

(B)/ (A)

Semana 01 29 96 53,7 0,56

Semana 02 30 96 55,5 0,58

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

Semana 03 28 96 51,8 0,54

Semana 04 33 96 61,1 0,64

Semana 01 36 96 66,6 0,69

Semana 02 30 96 55,5 0,58

Semana 03 35 96 64,8 0,68

Semana 04 33 96 61,1 0,64

369 1152 683 0,59Promedio Total

  RUC:   20308765041                                                    

Av. Canto Grande   2810          ZB E.I.R.L

20221

Setiembre 

Octubre 

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

Obteniendo una suma total del número de horas estándar para este periodo 

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

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

eficiencia de 0.59, para el periodo decanálisis prei–itest (antes denla 

aplicaciónedeala mejora). 

DimensióneII: Eficaciai 

Paracel estudio decla dimensiónr“Eficacia”,ise utilizó elrindicadorj“Entregas 

conformes”. Obteniendo informaciónemediante laraplicación declarfórmula: 

𝐸𝐶 =  
𝑁°𝑜𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑛𝑓𝑜𝑟𝑚𝑒

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑑𝑜𝑠
 

EC:rEntregas conformesi 

Tablai 3. Entregaseconformes antesede la aplicación del rediseño del área de 
montaje de la empresa ZB E.I.R.L 

Fuente:rElaboración propiai 

LacTablai 3. Entregaseconformes antesede la aplicación , nos muestra el 

resultado de las “entregas conformes” del área de montaje de la empresa 

Año Mes Semana

N° de 

calzados 

fabricados 

analizados

N° de 

pedidos 

entregados 

conforme       

(A)

Total de 

pedidos 

entregados            

(B)

Entregas 

conformes      

(A)/(B)

Semana 01 29 22 29 0,76

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

Semana 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

Semana 03 35 25 35 0,71

Semana 04 33 24 33 0,73

369 278 369 0,75

2021

Setiembre

Octubre

Noviembre

Promedio Total

ZB E.I.R.L
  RUC:   20308765041                                                    

Av. Canto Grande   2810          
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ZB E.I.R.L. El estudio fue realizado enclos mesesedewsetiembre, octubrery 

noviembrerdel 2021. Donde se analizó la producción de 369 pares de 

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

Obteniendo una suma total de la cantidad de perdidos entregados 

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

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

conformes de 0.75, para el periodo decanálisis prei–itest (antes denla 

aplicaciónedeala mejora). 

 

3.5.4. Propuesta de mejora. 

Cronograma de aplicaciónwdel rediseño del áreasde montaje decla 

empresawZB E.I.R.L. 

 

Tabla 4. Cronograma de aplicaciónedel rediseño del área de montaje de 
la empresawZB E.I.R.L. 

Fuente:cElaboración propiai 

 

La Tabla 4. Cronograma de aplicaciónedel rediseño del área de montaje de 

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

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

que realizar. 

 

 

Actividades para ejecutar Inicio Fin
Duración 

(días)

Programa de redistribución de planta 04/04/2022 08/04/2022 5

Medición de los ambientes (espacios) 11/04/2022 19/04/2022 5

Toma de tiempo de las actividades 20/04/2022 23/04/2022 4

Elaboración del flujo de las operaciones 25/04/2022 27/04/2022 3

Movilización de la maquinaria 28/04/2022 29/04/2022 2

Reubicar equipos incensarios 02/05/2022 04/05/2022 3

Distribución del cableado eléctrico 05/05/2022 06/05/2022 2

Distribución de la energía 09/05/2022 10/05/2022 2

Diseño de la mejora del layout del área de montaje 11/05/2022 13/05/2022 3
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Ejecución de la propuesta (post-test) 

Luego de aplicar el pre-test a la variable independiente “Rediseño del área 

de montaje” y realizar la recopilación de datos y aplicar el respectivo 

análisis se procede a implementar: 

Dimensión I: Diagrama de recorrido. 

En la implementación sobre el tema de diagrama de recorrido bajo los datos 

obtenidos en el pre-test o situación actual se procede a aplicar el nuevo 

rediseño o propuesta en el que muestrea una mejora en las distancias 

analizadas 

 Figura 50. Diagramasde recorrido despuésade la aplicación del rediseño 
del área de montaje de la empresawZB E.I.R.L 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

La Figura 50. Diagramasde recorrido despuésade la aplicación del rediseño 

del área de montaje de la empresawZB E.I.R.L. nos muestra el resultado 

del “diagramasde recorrido”edel árearde montaje decla empresr ZB E.I.R.L. 

El estudio fue realizado en losameses derenero, febrerory marzondel 2022. 

Donde se analizó las áreas 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 reducción de recorrido de 990 

metros  

Dimensión II. Layout de planta. 

Para la implementación de la nueva propuesta se aplicó mediante la 

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

siguiente fórmula númerosdeahoras productivas entre númerondephoras 

estándar.i 

Tabla 5. layout denplanta después de la implantación del rediseño del área 
de montaje de la empresa ZB E.I.R.L 

Fuente:rElaboración propiai 

 

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

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

ZB E.I.R.L. El estudio fue realizado losameses derenero, febrerory 

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

de análisis. Obteniendo como resultado del espacio utilizado actual para 

este periodo de 126 metros cuadrados y el resultado del espacio utilizado 

Año Mes Semana

Espacio utilizado 

actual m²                                                   

(A)

Espacio utilizado 

propuesto m²                                      

(B)

Indicador método 

de Guerchet                

(A)/(B)

Semana 01 126 149 0,85

Semana 02 126 149 0,85

Semana 03 126 149 0,85

Semana 04 126 149 0,85

Semana 01 126 149 0,85

Semana 02 126 149 0,85

Semana 03 126 149 0,85

Semana 04 126 149 0,85

Semana 01 126 149 0,85

Semana 02 126 149 0,85

Semana 03 126 149 0,85

Semana 04 126 149 0,85

126 149 0,85

  RUC:   20308765041                                                    

Av. Canto Grande   2810          ZB E.I.R.L

Promedio Total

2022

Enero

Febrero

Marzo
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propuesto de 149 metros cuadrados. Alcanzando así a obtener un 

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

periodo de aplicación de la mejora. 

En la siguiente investigación se eligió como variable dependiente las 

dimensiones dependientes de EficienciasysEficacia. 

DimensióneI: Eficienciai 

Paradel estudio decla dimensióne“Eficiencia”,rse utilizó elrindicador “Factor 

de eficiencia”. Obteniendo información mediante la aplicación de la 

fórmula:𝐹𝐸 =  
𝑁° 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟

𝑁° 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑎𝑠 𝑑𝑒𝑠𝑎𝑟𝑟𝑜𝑙𝑙𝑎𝑑𝑎𝑠
 

Tabla 6. Eficiencia después de aplicación del rediseño del área de 
montaje de la empresa ZB E.I.R.L 

Fuente:rElaboración propia.i 

 

La Tabla 6. Eficiencia después de aplicación del rediseño del área de 

montaje de la empresa ZB E.I.R.L, nos muestra el resultado del “factor de 

Año Mes Semana

N° de calzados 

fabricados 

analizados

N° de horas 

estándar                          

(A)

N° de horas 

productivas 

desarrolladas                      

(B)

Factor 

Eficiencia       

(A)/(B)

Semana 01 29 72 53,7 0,75

Semana 02 30 72 55,5 0,77

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

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

Semana 03 35 72 64,8 0,90

Semana 04 33 72 61,1 0,85

369 864 683 0,79Promedio Total

2022

enero

Febrero

Marzo

ZB E.I.R.L
  RUC:   20308765041                                                    

Av. Canto Grande   2810          



 

68 
 

eficiencia” del área 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 

analizó la producción de 369 pares de calzado, repartidas en 4 semanas 

para cada uno de los 3 meses de análisis. Obteniendo una suma total del 

número de horas estándar para este periodo de 864 horas y el número total 

de horas productivas desarrolladas fue de 683 horas. Alcanzando así a 

obtener un promedio total del factor de eficiencia de 0.79, para el periodo 

de la aplicación después de la mejora. 

DimensióneII: Eficaciai 

Paracel estudio decla dimensiónr“Eficacia”,ise utilizó elrindicador “Entregas 

conformes”.rObteniendo información mediantecla aplicación denlarfórmula: 

𝐸𝐶 =  
𝑁° 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑛𝑓𝑜𝑟𝑚𝑒

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑑𝑜𝑠
 

Tabla 7. Eficaciasdespués decla aplicaciónedel rediseño del área de 
montaje de la empresawZB E.I.R.L 

Fuente:rElaboración Propia.i 

Año Mes Semana

N° de 

calzados 

fabricados 

analizados

N° de 

pedidos 

entregados 

conforme       

(A)

Total de 

pedidos 

entregados            

(B)

Entregas 

conformes      

(A)/(B)

Semana 01 29 25 29 0,86

Semana 02 30 26 30 0,87

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

Semana 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

Semana 03 35 32 35 0,91

Semana 04 33 31 33 0,94

369 326 369 0,88Promedio Total

2022

Enero

Febrero

Marzo

      RUC:   20308765041                                                    

Av. Canto Grande   2810          ZB E.I.R.L
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La Tabla 7. Eficaciasdespués decla aplicaciónedel rediseño , nos muestra 

el resultado de las “entregas conformes” del área de montaje de la empresa 

ZB E.I.R.L. El estudio fue realizado en losameses derenero, febrerory 

marzondel 2022. Donde se analizó la producción de 369 pares de calzado, 

repartidas en 4 semanas para cada uno de los 3 meses de análisis. 

Obteniendo una suma total de la cantidad de perdidos entregados 

conformes de 326 pares y el número total de pedidos entregados de 369 

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

conformes de 0.88, para el periodo después de la aplicación de la mejora, 

en la que hubo una mejora de 0.13 en promedio.  

3.5.5. Flujo de caja. 

Enwel presentewestudio sewrealizó elwanálisis económico Tabla 8. Total, de 

laginversión denloserecursos utilizados paranlanimplementación, en donde 

identifica losecostos deginversión y beneficionobtenidos comowresultado 

decla implementacióne 

Así mismo sewpresenta a detalle elomonto dewla inversiónwtotal de S/. 

7.530,00 soles, que serán asignados paranla implementaciónwdel 

Rediseño delwárea de montaje en la empresawZB E.I.R.L 

Tabla 8. Total, de laginversión denloserecursos utilizados paranlanimplementación 

 

COSTO DE LA IMPLENTACIÓN 

 

MATERIALES S/   3.900,00 

 

IMPLENTACION DE ESTUDIO S/   3.630,00 

 

TOTAL S/   7.530,00 

Fuente:rElaboración Propiai 
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Paranobtener el cálculondel VANsy de la TIR,ese procede a realizar eleflujo 

deacaja del proyecto deginvestigación, proyectado enwun periodowdew12 

meses.i 

VANi 
(Valorcanualoneto) 

TIRi 
(TasanInterna dewRetorno) 

𝑉𝐴𝑁 = −𝐼𝑜 + ∑ (
𝐹𝑁𝑗

(1 + 𝑖)𝑗
)

𝑛

𝑗=0

 0 = −𝐼𝑜 + ∑ (
𝐹𝑁𝑗

(1 + 𝑇𝐼𝑅)𝑗
)

𝑛

𝑗=0

 

Dónde: 

FNji= Flujocneto endel periodosj 

Iol= Inversiónden eloperiodow0 

il= tasande descuentoi

Nl= Númeromdemperiodos 

consideradosj 

Dónde: 

FNjl= Flujocneto endel periodosj 

Iol= Inversiónden eloperiodow0 

Nl= Númeromdemperiodos 

consideradosj 

En la Tabla 27. Flujo de Caja (Anexo 15), se realiza el análisis 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 esamayor acla tasasderdescuento (12%), constatando 

laorentabilidad aplicando el presenteaproyecto.  

Tabla 9. Resumen de flujo de caja y periodo de recuperación y decisión 

Fuente: Elaboración Propia 

También se evidencia que se recuperará la inversión a partir del día 18 del 

tercer mes del año; por lo tanto, se toma la decisión y se acepta la 

propuesta del proyecto. 

VAN S/ 16,548.99 

TIR 37% 

PRI 2 M 17 D 

COK 12% 

B/C 1.46 

DECISIÓN Se Acepta 
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3.6. Métodonde análisismde datosi 

(Hernández Sampieri, y otros, 2018)rseñalan quenel estudio o análisisrde 

la data cuantitativa seadesarrolla tomando en consideracióndel gradonde 

mediciónede lasovariables y a través de la estadística, que puede ser: 

descriptiva e inferencial. 

Para el presente proyecto investigación se empleará el método o diseño 

pre – experimental para la evaluación de la información. El cual se ejecutará 

a un nivel descriptivocedinferencial, tanto para losadatos acopiados anla 

variablecdependiente “productividad”.dEn la evaluación prei–itestiy posti–

itest para cada dimensión, en concordancia con su conducta o 

comportamiento de las dimensiones Eficiencia yrEficacia;cantes yrdespués 

del desarrollo denla mejora.i 

En elcanálisis descriptivo se evaluará la disposición de las frecuencias 

obtenidas, las medidasede tendenciancentral, las longitudes defvariabilidad 

y las gráficas quense obtengan. 

En cuanto a la evaluación de la información a escala inferencial, se podrá 

estimar los parámetros y contrastar las hipótesis. La cual, se fundamenta 

en la distribución de la muestra. Se analizará el impacto declaavariable 

independientewsobre lawdependiente.nPara lo que resultará importante 

determinar cuál es la prueba de normalidad que se aplicará. En relación, a 

la cantidad de la muestra se aplicaría Kolmogórov-Smirnovaadebido a que 

la muestra esamayor a 30 datos.oDe forma similar, se desarrollará la 

comprobación de la hipótesis para establecer si se aceptarán o rechazarán; 

las cuales se determinarán mediante la prueba de t-Student. (Ver Anexo 

13) Tabla 26. Método de Análisis de Datos 
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3.7. Aspectoswéticos 

Elepresente proyectosde investigación será desarrollado condel anticipado 

consentimiento delogerente generaleo representantenlegal dewla 

empresawZB E.I.R.L. Con lo cual, se podrá iniciar la recolección de la 

información para la ejecución del proyecto. En tal sentido, el investigador 

garantiza y certifica que los datos conseguidos u obtenidos, por ningún 

motivo serán alterados. Lo cual demuestra los valores tanto morales como 

éticos del investigador que aseguran la confidencialidad de la información, 

y que únicamente se empleará para fines académicos. Por lo que, a 

continuación, se detalla los aspectoswéticos considerados endelapresente 

proyectondewinvestigación: La información consignada presenta un alto 

nivel de confiabilidad. Para mencionar y citar los recursos y materiales 

intelectuales de los autores e investigadores se empleó la norma ISO 690. 

La aplicación de la ética profesional es fundamental para el estudio y 

evaluación de las información y datos registrados. La información 

presentada posee un alto carácter veracidad y confianza. Toda la data e 

información mostrada es previo consentimiento de los representantes de la 

empresa ZB E.I.R.L. ver (ANEXO 15. Carta de autorización). El investigador 

del presente proyecto de investigación es responsable a plenitud de las 

consecuencias en relación con la autenticidad de los datos e información 

mostrada, asegurando el respeto del participante en la presente 

investigación. 
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IV. RESULTADOS 

Pruebas de hipótesisi 

Parabrealizar lanprueba dechipótesis se procedió a realizar una prueba de 

normalidad de productividad tanto para eficiencia y eficacia mediantecla 

pruebagde Kolmogórov-Smirnova porqtratarse dewun númerowdeadatos 

mayor a 30.yLas hipótesiswempleadas parawesta pruebawfueron: 

 

Hipótesis nula (H0): El rediseño del área de montaje no mejorará la 

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

Hipótesiswalterna (H1): Elprediseño del área dewmontaje mejorará la 

eficiencia dewla empresa ZB E.I.R.L 

 

Tabla 10. resultados de pruebasde normalidadede factor eficienciai 

Fuente: Resultados spss. 

 

 

Encla Tabla 10. resultados de pruebasde normalidadede factor eficiencia, 

senpuede observarnel valorade significancianes menor an0.05,wpor loi 

tanto, sebrechaza lawhipótesis nulacywse procede a aplicar lawhipótesis 

propuesta.  
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H0: El rediseño delcárea decmontaje no mejorará laweficiencia dewla 

empresa ZB E.I.R.L 

H1: El rediseño del área de montaje mejorará la eficiencia de la empresa 

ZB E.I.R.L 

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

siguientes: 

 

Tabla 11. Resultadosode lawprueba T-Studentweficiencia 

 

Fuente: resultadosode SPSS. 

En la Tabla 11. Resultadosode lawprueba T-Studentweficiencia, Se 

observa elenivel dewsignificancia esede 0.000, el cualwes menoreque 

0.05, y por elecual sebrechaza lawhipótesiscnula, llegando a la conclusión 

que el rediseño del área de montaje mejorará la eficiencia en la empresa 

ZB E.I.R.L  

 

Tabla 12. Resultadosde pruebasde decisión dewhipótesis 

 

Fuente: resultados de SPSS. 
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En la Tabla 12. Resultadosde pruebasde decisión dewhipótesis, se observa 

quewse rechazawla hipótesiswnula ywse aprueba lawhipótesis alternativa 

basada enwla eficiencia. 

 

H0: Elerediseño del área de montaje no mejorará la eficacia de la empresa 

ZB E.I.R.L.i 

H1: El rediseño del área de montaje mejorará la eficacia de la empresa ZB 

E.I.R.L. 

Tabla 13. pruebas dewnormalidad deweficacia 

 

Fuente: Resultados SPSS. 

 

En la Tabla 13. pruebas dewnormalidad deweficacia, podemos definir que 

se aplicó la prueba de Kolmogorov-Smirnova, poratratarse dewun numero 

dewdatos mayor a treinta  

 

H0: El rediseño del área de montaje no mejorará la eficacia de la empresa 

ZB E.I.R.L 

H1: El rediseño del área de montaje mejorará la eficacia de la empresa ZB 

E.I.R.L 

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

siguientes: 
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Tabla 14. Resultadosode lawprueba T-Studentweficacia 

Fuente: Resultados SPSS 

En la Tabla 14. Resultadosode lawprueba T-Studentweficacia, se observa 

el nivelede significancianes dew0.000,1 el cual eswmenor que 0.05, y por 

elecual sebrechaza lawhipótesisanula, llegando awla conclusión que el 

rediseño del área de montaje mejorará la eficacia en la empresa ZB E.I.R.L 

Tablac15.pResumenede la pruebawdewhipótesis eficacia 

Fuente: Resultados SPSS 

En la Tablac15.pResumenede la pruebawdewhipótesis eficacia, se observa 

quemse rechazanla hipótesisanula para lawdimensión II eficacia yase toma 

la alternativa propuesta. 
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Gráfico 1. gráfico comparativo de productividad 

Fuente: Elaboración propia 

En el Gráfico 1. gráfico comparativo de productividadSe aplicó los 

resultados promedios del factor eficiencia y el factor eficacia en donde se 

muestra el incremento de la productividad con una producción de 9000 

pares de calzado y una muestra de 369 pares de calzado en que se aplicó 

el rediseño del área de montaje y se obtuvo una mejora en la producción 

de 26% promedio de productividad 
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V. DISCUSIÓN. 

La empresa ZB E.I.R.L., con sus 25 años de funcionamiento en el mundo del 

calzado ha ido posicionándose 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 últimos años debido a la pandemia por Covid-19, la 

empresa sufrió ciertas bajas en la producción de tal manera que tuvo que 

reinventarse e innovar nuevos productos q permitan la continuidadade 

laswactividades dewla empresa, para optar porala fabricación dewcalzado militar y 

policial; gracias a la aceptación de la empresa y todos sus colaboradores y el 

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

Este proyecto ha tenido comomobjetivo determinarcen quémmedidacel rediseño 

del área denmontaje mejorará lanproductividad decla empresa ZB E.I.R.L. 

De acuerdo a la obtención de los resultados en relación a la hipótesisogeneral de 

lawinvestigación fuewaceptada con unamsignificancia de 0.000,1 demostrando que 

lacaplicación del rediseño del área de montaje ha obtenido unawmejora enela 

productividadade lawempresa, con unwefecto positivowen elwincremento dewla 

productividad, en la que se demuestra por el aumento de un 44% a un 70% 

promedio es decir que aumentó un 26% en la productividad. 

Con los antecedentes 

En la investigación antecedente CARBONEL MOSTACERO (2020) tuvo las 

mismas conclusiones y presentó como propósito principal establecer el impacto del 

rediseñosde landistribución denplanta sobre lanproductividad. Elfestudio fuerde tipo 

aplicado, comprendiendo unodiseño prei–iexperimental,ide orientación cuantitativa 

y de trascendencia explicativa. Las herramientas para el acopio de la data que 

utilizó el investigador fué, el estudio de documentos y la observación. Su 

poblamiento estuvo constituido por los diferentes departamentos denlarempresa. 

Una vezaque recolectaron lafinformación necesariaipara elnestudio, la procesaron 

a través de la estadística inferencial y descriptiva, apoyándose en el software 

SPSS. Concluyeron que la productividad con la aplicación de la redistribución de 

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

la mejora de la productividad aplicando el rediseño de planta. 

Referente a la investigación de VILLAFUERTE PONCE (2016) en su investigación 

la investigadora tuvo una conclusión parecida en donde planteó como fin principal 

rediseñar las operaciones de forma conjunta fortaleciendo estas actividades de la 

mano con los procesos logísticos dentro de las instalaciones de la empresa. 

Inicialmente la investigadora realizó un análisis de la información de la empresa; a 

través, un análisis para el flujo de los materiales entre ambas líneas. Llegando a 

establecer que existen dificultades al momento de desplazar los materiales, 

provocando así desperdicios. Para lo cual, desarrollaron una estrategia para el 

rediseño de los departamentos de costura y tapizado. En la que cada una contaría 

con su propio sistema de abastecimiento.  

También realizaron  una investigación similar de acuerdo a la investigación 

antecedente, BENAVIDES CALLEJAS (2016)  en su investigación el autor 

establece como propósito principal aplicar la distribución en las instalaciones de la 

empresa con el alcance de optimizar la operación de producción. Como resultado 

de su estudio, concluyeron que: la empresa raíz de la aplicaciónede landistribución 

desplanta, presentó una mejoraden cuanto a su producción. Los trabajadores se 

encuentran motivados; ya que, desarrollaron un espacio seguro para la ejecución 

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

Respecto a la antecedente investigación de CHICAIZA PILATAXI (2018) tuvo en su 

investigación similares resultados a los de la presente investigación y  determinó 

comompropósito rediseñarela localización denlos espacios dewtrabajo 

ewinstalaciones paramaumentar lawproducción de lácteos. Lo cual, dio por 

resultado que la empresa esté operando solamente al 25% de capacidad productiva 

total. Concluyeron que: la aplicación de diseño propuesto permitirá a la empresa 

mejorar rendimiento y eficiencia de forma significativa.  Al aplicar el rediseño del 

área de montaje en la empresa ZB se Obtuvo una suma total del número de horas 

estándar para este periodo de 864 horas y el número total de horas productivas 

desarrolladas fue de 682.65 horas. Alcanzando así a obtener un promedio total del 

factor de eficiencia de 0.79, para el periodo de la aplicación después de la mejora. 
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De igual manera con la investigación de MEJIA HUATA (2020) presentó resultados 

y conclusiones muy similares en su investigación y estuvo conformadanpor la línea 

de fabricación en la que realizó el Layout. La muestra fue equivalente a la muestra. 

Su procedimiento de y herramientas de acopio de data fueron inspección 

(observación) directa, aplicación del cronometraje, evaluación de documentos. Con 

la aplicación de la metodología, concluyeron que: se produjo una mejora de la 

productividad en 22.5%. Pasando de una producción de 2,400 botellas por mes a 

una fabricación de 2,939 botellas por mes. Con una variación de la producción de 

939 por mes. 

Así mismo en la antecedente investigación, VASQUEZ MADRID (2016) en su 

investigación se muestran resultados muy similares en el que el autor establece 

comowobjetivo primordial eloplantear el rediseñowdewplanta parawincrementar 

laweficiencia y flexibilidadeswde sus operaciones en lawfabricación 

dewproductoswplásticos. Logrando observar que la metodología propuesta 

presenta un impacto positivo; debido a que consiguieron una adecuada distribución 

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 así la productividad. De la misma manera al aplicar el 

rediseño del área 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 

día, obteniendo una mejora significativa de reducción 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 rediseño y reubicación de las instalaciones de la empresa, para desarrollar 

una mejor rentabilidad posteriormente. El cual llevaron a cabo, gracias al empleo 

de la evaluación por medio de la metodología de los factores ponderados. 

Concluyeron que: la opción adecuada para la ubicación de la instalación es el 

municipio de Sam Martín Cesar. El estudio económico mostró que, de ejecutarse la 

implementación del plan, la empresa incrementaría en 350% sus ingresos. El plan 

muestra una disminución del 77% de reducción en cuanto al traslado de la materia 

prima y productos en proceso. 
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De acuerdo a la investigación MUTHER, (2017) señalan en su investigación temas 

similaresv en donde indican que la distribución de planta comprende la 

estructuración física de los componentes/factores industriales. Esta estructuración, 

ya sea desarrollada o un diseño, posee o cuentan con los espacios requeridos para 

el desplazamiento de los materiales, acopio/almacenamiento, trabajadores y todas 

aquellas operaciones onservicios necesariosepara lacejecución denlas actividades. 

De la misma manera BACA URBINA, Y OTROS, (2016) señalan que se puede 

encontrar diversos modelos de distribución de planta, las cuales son empleados en 

relación con las necesidades que presenta la empresa. (Cuatrecasas Arbós, 2016) 

indica que el tamaño de los sistemas de fabricación y sus plantas son de gran 

importancia; ya que, determina el éxito o falla en cuanto al desarrollo de las 

operaciones productivas.  

Así mismo en su investigación DÍAZ, Y OTROS, (2016) indican que las ventajas de 

una óptima disposición de las instalaciones se centran en la disminución de los 

costes de fabricación 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) 

señala que una excelente distribución de planta se alcanza; mediante, la 

implementación de los siguientes principios actuales y vigentes que concuerdan 

con el diseño TPS (Toyota Production Systems), que impulsa la disminución de 

cualquier clase de despilfarro (reprocesos, transporte, paralizaciones a causa de la 

mano de obra, empleo inadecuado de espacios, de tal manera los autores DÍAZ, Y 

OTROS, 2016) también señalan que dentro de los tipos estudios o investigaciones 

encuentra la reorganización de una distribución 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, insatisfacción y malestar en los trabajadores, accidentes de 

trabajo y obstáculos en los procesos. 
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VI. CONCLUSIONES 

• Al aplicar el rediseño del área de montaje de la empresa ZB E.I.R.L 

se logró incrementar la productividad de 44% a 70% obteniendo una 

mejora de 26% 

• Con el rediseño del área de montaje en la empresa ZB E.I.R.L. se 

obtuvo un promedio total del factor de eficiencia de 0.59, en prei-itest 

yodespués denla aplicaciónwde lawmejora se logró obtener un 

promedio total del factor de eficiencia de 0.79, con un incremento de 

0.20 del factor eficiencia  

• Al aplicar el rediseño del área de montaje en la empresa ZB E.I.R.L 

con el diagrama de recorrido se logró reducir de 1206 metros a 206 

metros eliminando con el nuevo diseño 990 metros. 

• Con lawaplicación delwrediseño del área dewmontaje; conwla 

dimensión dewla layout de plantawse ha incrementado eneun 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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VII. RECOMENDACIONES 

▪ Efectuar un estudio de sistemas de distribución de áreas 

▪ Capacitar e implementar el estudio de las 5 eses  

▪ Aplicar diagramaswde operaciones dewprocesos ywdiagrama de 

análisis de procesos, para todas las áreas de producción de 

calzado 

▪ Señalizar las vías de tránsito dentro de la empresa y realizar 

siempre un seguimiento para que todo se cumpla y se mantenga 

una política de control 

▪ Implementar planesade seguridadwy saludwen elotrabajo con su 

respectiva capacitación 
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ANEXO 1. Matriz de operacionalización y variables 
Tabla 16. Matriz de operacionalización y variables 

Fuente: Elaboración propia

VARIABLE DEFINICIÓN CONCEPTUAL DEFINICIÓN OPERACIONAL DIMENSIONES FÓRMULA 
ESCALA DE 

MEDICIÓN 

INDEPENDIENTE: 

Ordenamiento físico de los factores 

de producción, en el cual cada uno 

de ellos está ubicado de tal modo 

que las operaciones sean seguras, 

satisfactorias y económicas en el 

logro de su objetivo. (Díaz, y otros, 

2016) 

El óptimo rediseño de una 

planta de producción se 

desarrolla teniendo en cuenta 

la capacidad de la planta y el 

análisis adecuado de las áreas 

de trabajo. (Cuatrecasas 

Arbós, 2016) 

Diagrama de 

recorrido 𝐷𝑅 =
Rutas mejoradas 

𝑅𝑢𝑡𝑎𝑠 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙𝑒𝑠

 Razón 

REDISEÑO DEL 

ÁREA DE 

MONTAJE 

Layout de planta 

𝑀𝐺 =  
𝐸𝑠𝑝𝑎𝑐𝑖𝑜 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙

𝐸𝑠𝑝𝑎𝑐𝑖𝑜 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑝𝑢𝑒𝑠𝑡𝑜

MG: Método Guerchet 

 Razón 

DEPENDIENTE: 
La productividad se encuentra 

vinculada con los resultados que se 

consiguen en una operación o 

sistema, por lo que una mejora de 

la productividad es alcanzar 

mayores resultados teniendo en 

cuenta los medios (recursos) 

utilizarlos para producirlos. 

(Gutiérrez Pulido, 2017) 

El estudio y análisis de la 

productividad de una empresa, 

realizado en base a la eficiencia 

y eficacia de esta, permite 

comprende cómo se están 

empleando los recursos y si 

está alcanzando sus objetivos. 

(Baca Urbina, y otros, 2016) 

Eficiencia 

𝐹𝐸 =  
𝑁° 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟

𝑁° 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑎𝑠 𝑑𝑒𝑠𝑎𝑟𝑟𝑜𝑙𝑙𝑎𝑑𝑎𝑠

FE: Factor eficiencia 

  Razón 

PRODUCTIVIDAD 

Eficacia 

𝐸𝐶 =  
𝑁° 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑛𝑓𝑜𝑟𝑚𝑒

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑑𝑜𝑠

EC: Entregas conforme 

  Razón 

ANEXOS
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ANEXO 2. Instrumentos de recolección de datos 

Tabla 17. Formato de diagrama de recorrido 

 

Fuente: (Hales y Muther, 2015) 

Tabla 18. Formato de estimación de áreas - Método de Guerchet 

 

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

 

Fuente: (Díaz, y otros, 2016) 

Tabla 20. Formato de entregas conformes 

 

Fuente: (Cuatrecasas Arbós, 2016)

N° OPERACIÓN

NÚMERO DE 

MÁQUINAS O 

PERSONAS    

(a)

DÍAS / 

SEMANAS 

(b)

HORAS 

REALES 

POR TURNO    

(c)

TURNOS / DÍA         

(d)

(A)                          

N° DE HORAS 

PRODUCTIVAS 

DESARROLLADAS 

(a*b*c*d)

(B)                          

N° DE HORAS 

REALES DE 

JORNADA POR 

PERIODO

FACTOR DE 

UTILIZACIÓN  

(A/B)

      RUC:   20308765041                                                    

Av. Canto Grande   2810          

FORMATO DEL FACTOR DE EFICIENCIA

Z B E.I.R.L             

N° CLIENTE PRODUCTO
CARACTE

RÍSTICAS

FECHA DE 

ENTREGA
CANTIDAD

ESTADO 

(conforme / no 

conforme)

(A)                          

N° DE PEDIDOS 

ENTREGADOS 

CONFORME 

(B)                          

TOTAL DE 

PEDIDOS 

ENTREGADOS

INDICADOR 

DE 

ENTREGAS 

CONFORMES

  RUC:   20308765041                                                    

Av. Canto Grande   2810          

FORMATO DE ENTREGAS CONFORMES

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

ANEXO 3. Diagrama de ISHIKAWA 
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ANEXO 4. Tabla de la baja productividad de la empresa ZB E.I.R.L. 

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

CAUSAS DETALLE 

C1 Falta de capacitación 

C2 Falta de compromiso  

C3 Retrasos en la entrega de productos 

C4 Acciones repetitivas innecesarias 

C5 Inadecuados espacios de trabajo 

C6 Desorden de los materiales 

C7 Falta de control de materiales  

C8 Almacenamiento inadecuado 

C9 Falta de mantenimiento 

C10 
Inadecuada distribución de las 

máquinas y equipos 

C11 Falta de control del uso de espacios  

C12 No existe diagrama de recorrido  

C13 
Áreas de trabajo no se vinculan 

adecuadamente 

C14 Área de tránsito aglomeradas  

C15 Desorden en las áreas de trabajo 

 

Fuente: Elaboración propia  
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ANEXO 5. Matriz de correlación de las causas de la baja productividad de la 

empresa ZB E.I.R.L  

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

ZB E.I.R.L. 

Facto

r 

C

1 

C

2 

C

3 

C

4 

C

5 

C

6 

C

7 

C

8 

C

9 

C1

0 

C1

1 

C1

2 

C1

3 

C1

4 

C1

5 

Puntaj

e 

% 

Ponderad

o 

C1   0 0 0 1 0 0 1 0 1 0 0 2 1 3 9 2% 

C2 0   0 0 0 2 0 1 0 0 0 0 1 0 2 6 2% 

C3 0 0   1 3 0 1 0 0 2 0 0 2 0 2 11 3% 

C4 0 0 1   3 0 0 1 1 3 0 0 2 0 1 12 3% 

C5 1 0 3 3   1 2 3 1 8 2 7 8 5 6 50 13% 

C6 0 2 0 0 1   0 1 0 1 0 0 3 2 2 12 3% 

C7 0 0 1 0 2 0   0 0 2 0 0 1 0 2 8 2% 

C8 1 1 0 1 3 1 0   0 0 1 0 1 0 1 10 3% 

C9 0 0 0 1 1 0 0 0   1 0 0 1 1 2 7 2% 

C10 1 0 2 3 8 1 2 0 1   4 4 15 12 12 65 17% 

C11 0 0 0 0 2 0 0 1 0 4   0 3 2 4 16 4% 

C12 0 0 0 0 7 0 0 0 0 4 0   7 3 4 25 6% 

C13 2 1 2 2 8 3 1 1 1 15 3 7   7 7 60 16% 

C14 1 0 0 0 5 2 0 0 1 12 2 3 7   7 40 10% 

C15 3 2 2 1 6 2 2 1 2 12 4 4 7 7   55 14% 

TOTAL 386 100% 

 

Fuente: Elaboración propia  
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ANEXO 6. Tabulación de datos 

 Tabla 23. Tabulación de datos 

ÍTEM CAUSAS 
FRECUENCIA 

ORDENADA 

FRECUENCIA 

ABSOLUTA 

% 

ACUMULADO 

A 
Inadecuada distribución de las 

máquinas y equipos 
65 65 17% 

B 
Áreas de trabajo no se vinculan 

adecuadamente 
60 125 32% 

C Desorden en las áreas de trabajo 55 180 47% 

D Inadecuados espacios de trabajo 50 230 60% 

E Área de tránsito aglomeradas  40 270 70% 

F No existe diagrama de recorrido  25 295 76% 

G 
Falta de control del uso de 

espacios  
16 311 81% 

H Desorden de los materiales 12 323 84% 

I Acciones repetitivas innecesarias 12 335 87% 

J 
Retrasos en la entrega de 

productos 
11 346 90% 

K Almacenamiento inadecuado 10 356 92% 

L Falta de capacitación 9 365 95% 

M Falta de control de materiales  8 373 97% 

N Falta de mantenimiento 7 380 98% 

O Falta de compromiso  6 386 100% 

  TOTAL 386     

 

Fuente: Elaboración propia  
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ANEXO 7. Diagrama de Pareto  

Figura 52. Diagrama de Pareto 

 

Fuente: Elaboración propia  
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ANEXO 8. Estratificación de las causas de acuerdo con la operación con la 

que pertenecen  

Tabla 24. Estratificación de las causas de acuerdo con la operación que pertenecen 

Causas que provocan la baja productividad 

de la empresa ZB E.I.R.L. 
Frecuencia Operación 

Inadecuada distribución de las máquinas y equipos 65 

Gestión 

Áreas de trabajo no se vinculan adecuadamente 60 

Desorden en las áreas de trabajo 55 

Inadecuados espacios de trabajo 50 

No existe diagrama de recorrido  25 

Falta de control del uso de espacios  16 

Acciones repetitivas innecesarias 12 

Falta de capacitación 9 

Falta de compromiso  6 

Área de tránsito aglomeradas  40  

Desorden de los materiales 12  

Retrasos en la entrega de productos 11 

Mantenimiento 

Almacenamiento inadecuado 10 

Falta de control de materiales  8 

Falta de mantenimiento 7 

 

Fuente: Elaboración propia  
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ANEXO 9. Diagrama de estratificación de las causas de acuerdo con la 

operación  

Figura 53. Diagrama de estratificación de las causas de acuerdo con la operación 

 

Fuente: Elaboración propia  
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ANEXO 10. Alternativas de solución para atender la baja productividad de la 

empresa  

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

empresa 

 

Alternativas 

Criterios 

Total 
Solución a la 

problemática 

Costo de la 

implementación 

Viabilidad de la 

implementación 
Tiempo 

Redistribución 

del área de 

montaje 

10 10 10 10 40 

Aplicación de las 

5S en el área de 

montaje 

5 5 5 5 20 

Implementación 

del ciclo PHVA 

en el área de 

montaje 

10 5 5 5 25 

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: Elaboración propia  
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ANEXO 11. Esquema de la matriz de correlación 

Figura 54. Esquema de la matriz de priorización 

Fuente: Elaboración propia 
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𝑛 =
𝑁(𝑍)2𝑥 𝑝 𝑥 𝑞

(𝑁 − 1)𝑒2 + 𝑍2𝑥 𝑝 𝑥 𝑞

Fuente: (Bernal Torres, 2018 pág. 164) 

 Dónde:  

n = Tamaño de muestra 

N = Población del estudio 

Z = Nivel de confianza 

e = Error de estimación 

p = probabilidad de éxito 

q = probabilidad de fracaso 

La población en el presente proyecto de investigación estará 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 = 0.5 y q = 0.5 

 𝑛 =
 9000𝑥 (1,96)² 𝑥 0.5𝑥0.5

(9000 − 1)𝑥(0.05)² + (1,96)²𝑥0.5𝑥0.5

 𝑛 = 369 

ANEXO 12. Determinación de la muestra 
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ANEXO 13. Métodos de Análisis de Datos  

Tabla 26. Método de Análisis de Datos 

Fuente. Elaboración   Propia.

 

Método de Análisis de Datos 

variable 

Dimensiones 
Escala de 

Medición 

Estadística Descriptiva 
Estadística 

Inferencial 

Tipo de variable 
Enunciar 

Variable 
Parámetros estadísticos Gráficos Prueba estadística 

Independiente 
Rediseño del 

área de montaje 

Diagrama de 

recorrido 
Razón Media 

Gráficos de 

barras 
t-student 

Layout de Planta Razón Media 
Gráficos de 

barras 
t-student 

Dependiente 

  

Productividad 

  

Eficiencia  Razón Media 
Gráfico de 

líneas 
t-student 

Eficacia Razón Media 
Gráfico de 

líneas 
t-student 
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ANEXO 14. Flujo de caja 

 

Tabla 27. Flujo de Caja 

 

 

Fuente:  Elaboración Propia
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ANEXO 15. Carta de autorización 
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ANEXO 16. carta de presentación juicio de expertos 
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ANEXO 17. Firma del experto N° 01 
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ANEXO 18. Firma del experto N° 02 
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ANEXO 19. Firma del experto N° 03 
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ANEXO 22. Autorización de la organización para publicación de datos 
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