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RESUMEN

Esta tesis tiene como proposito demostrar que la aplicacion de distribucion de
planta incrementa la productividad en la fabricacion de cajas de carton de la
empresa COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU.

La aplicacion de distribucion de planta se dio mediante cuatro fases en el cual cada
uno de las dimensiones fue mejorando, el tiempo de fabricacion disminuyo, el
patrén de flujo es el indicado, las areas estan mas préximas entre ellas pues asi la
distancia que recorre el material es menos, teniendo asi la nueva distribucion de
planta.

La poblacion esta conformada por las 12 semanas antes y después en la medida
de mis indicadores aplicados en el proceso de fabricacion de cajas de carton de la
empresa COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU y la muestra es de tipo no
probabilistico, intencional por el tiempo de desarrollo de la investigacién, por lo tanto
sera igual que la poblacién.

Asi mismo, el tipo de tesis por su finalidad es aplicada, por su nivel es descriptiva,
por su enfoque cuantitativa y es de disefio cuasi experimental. Los datos resultaron
ser paramétricos y no parametricos, por lo tanto para la validacion de la hipotesis
se uso la prueba T-Student y Wilcoxon dando como resultado que la aplicacion
distribucién de planta increment6 la productividad en 83%, la eficiencia en 46% vy la
eficacia en 30% en promedio de medias del antes y del después de la aplicacion.
Por lo tanto concluyo que la Aplicacion de distribucion de planta increment6 la
productividad en la fabricacion de cajas de cartbn en la empresa
COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU.

Palabras claves: distribucion de planta, productividad, eficiencia y eficacia.
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ABSTRACT

This thesis aims to demonstrate that the application of plant distribution increases
productivity in the manufacture of cardboard boxes of the company
COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU.

The application of distribution of plant was given by four phases in which each of
the dimensions was improving, the manufacturing time decreased, the flow pattern
is the indicated, the areas are closer together because then the distance traveled
by the material is less, thus having the new plant distribution.

The population is made up of the 12 weeks before and after to the extent of my
indicators applied in the manufacturing process of cardboard boxes of the company
COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU and the sample is non-probabilistic
type, intentional for the development time of the investigation, therefore, will be the
same as the population.

Likewise, the type of thesis by its purpose is applied, by its level is descriptive, by
its quantitative approach and is of quasi-experimental design. The data turned out
to be parametric and nonparametric, therefore, for the validation of the hypothesis,
the Student-T and Wilcoxon test was used, resulting in the application of plant
distribution increasing productivity by 83%, efficiency by 46% and efficiency in 30%
on average of before and after application means. Therefore, | conclude that the
Application of plant distribution increased productivity in the manufacture of
cardboard boxes in the company COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU.

Keywords: plant distribution, productivity, efficiency and efficacy.
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1.1 Realidad problemaética

Internacional

En la actualidad a nivel internacional, todo pais desarrollado o en vias de desarrollo,
la principal fuente de crecimiento econémico es el incremento de la productividad,
es por eso gue en los paises en vias de desarrollo es primordial la necesidad de
impulsar este crecimiento, siendo las pequefias y medianas empresas las que se
presentan como un medio para la industrializacion. Sin embargo, en este mundo de
competencia globalizada, son muchos los elementos que se tienen que tomar en
cuenta para poder lograr la mejora de la productividad; la reduccion de costos es el
objetivo general de todas las empresas que siempre buscan cada vez mas caminos
hacia la mejora de la productividad. Los factores que conllevan a esta reduccion
de costos, tienen que ver con el arreglo de la planta o la buena distribucion de la
planta, pues se puede apreciar que todas las empresas hoy en dia disponen de
espacios suficientes para el trabajo eficiente de sus colaboradores, dentro de esa
busqueda la buena disponibilidad de planta ayuda a mejorar los métodos de trabajo,
a definir los estandares de procesos, a mejorar la seguridad en el area de trabajo,
etc.

Nacional

En el Perd, muchas de las empresas que estan situadas en una ciudad tienen que
migrar debido a que se ha visto afectadas por el crecimiento demogréfico, y para
que puedan trabajar muy eficientemente tienen que migrar a zonas mas alejadas
de la ciudad; como es el caso de la empresa Lindley la cual posee varias plantas
industriales a nivel nacional y en lima, actualmente cuenta con una planta en
Pucusana que a partir de enero del 2016 comenzd su produccion, actualmente esta
planta cuenta con seis lineas de produccion de alta tecnologia y con una produccién
maxima de hasta 1,000 millones de litros de bebida por afio por otro lado la planta
de Trujillo; esta mega planta es la primera planta industrial que obtiene la
certificacion LEED en nivel oro en nuestro pais, lo cual es una certificacion para
edificios sostenibles que se considera como una construccion de espacios
responsables y comprometidos con el medio ambiente, y cuya distribucion de la

planta permite el uso eficiente de los recursos naturales.
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Local

Es por ello que la empresa “Comercializadora de envases JUSU”, dedicada a la
preparacion de cajas de carton, plataformas, divisiones, casilleros y otros a base
de carton usado, el local en el que se encuentran es un espacio insuficiente para
sus actividades lo que conlleva a que sus areas de trabajo sean reducidos y
desordenados lo cual no permite que se movilicen facilmente y haya demora en la
preparacion de sus productos respecto a todo ello ocasiona la baja productividad;
es por eso que la empresa tiene pensado trasladarse a otro lugar mas amplio, pero
el inconveniente esta en poder realizar una buena distribucion de planta para poder
tener bien definidas sus lineas de produccion y sus areas de trabajo con la finalidad
de que la empresa sea eficiente. Es por ello que mediante el diagrama causa —
efecto (Ishikawa) podemos observar las causas que ocasionan la baja
productividad en el grafico N° 01, pero para analizar bien la causa mayor y saber
cual es la necesidad de la empresa realicé el diagrama de Pareto antes de ello ser
realizd una encuesta a los colaboradores de la empresa con todas las causas de
cada factor en el cual a cada una de ellas se le dio un puntaje, como se puede
observar en la matriz de priorizacion (ver anexo 06) y de acuerdo a ello se puede
observar cuéles son las causas principales en el cuadro de resumen de priorizacion
y el diagrama de Pareto (ver tabla N° 01 y grafico N° 02 en los anexos 07 y 08),
respecto a ello se agruparon de acuerdo a la necesidad de la empresa como
podemos observar en la tabla N° 03 (ver anexo 09) en el cual se realizdé otro
diagrama de Pareto (ver grafico N° 03 en el anexo 09) y se puede apreciar que el
80% de lo que se genera el problema de la baja productividad es debido a la falta
de distribucion de planta, teniendo esta problematica mi propdsito en este proyecto
es aplicar la distribucién de planta para que asi la productividad en la fabricacion

de cajas de cartdn incremente.
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Mano de Obra Magquinaria Medio Ambiente

Faltade capacitacion

Pocailuminacion

Maquinas improductivas

Poco personal debidoal

pOoCo espacio Areas de trabajo reducido

Faltade mantenimiento

Ambiente laboral desordenado

Personal inseguro . _
8 Rotacidn de las maquinas

Excesode material lo cual obstruye el
area de trabajo

Mala distribucion de areas Faltade medidas de seguridad

Faltade método de trabajo Faltade control de calidad

Faltade espacioparala materia
prima

Medicion

Materiales Método

Gréfico N° 01: Diagrama de causa — efecto (Ishikawa)
Fuente: Elaboracién propia
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1.2 Trabajos previos

Antecedentes Nacionales

MUNOZ, Martin. “Disefio de Distribucién en Planta de una Empresa Textil”. Tesis
(titulo profesional de ingeniero industrial). Lima, Peru: Universidad Nacional Mayor
de San Marcos, 2012.

En la tesis citada su objetivo es disefiar una Distribucion en Planta que permita
optimizar la disposicion de los elementos del ciclo productivo en una planta nueva;
de manera que el valor creado por el sistema de produccién eleve al maximo los
niveles de productividad de la empresa. Uno de sus resultados de este proyecto fue
que del 20% al 50% de los gastos totales de operacion en que se incurre dentro del
area de fabricacion, se pueden atribuir a la disposicion de la planta, y que una
distribucion eficiente reduce esos costos por o menos del 10% al 30%. Si la
distribucion eficiente se aprovecha de esa forma, la productividad anual de

fabricacion aumenta aproximadamente tres veces mas.

MARANON, Eva. “Disefio e implementacién del Planeamiento Sistemético en la
Disposicion de Planta de una empresa de bordados y estampados”. Tesis (titulo
profesional de ingeniera industrial). Lima, Pera: Universidad San Martin de Porres,
2014.

En la siguiente tesis, su principal objetivo es disefiar e implantar el SLP en la
disposicion de planta para minimizar los tiempos de entrega y asi aumentar la
productividad. El resultado que se pudo obtener en este proyecto para la empresa,
con la aplicacion de la distribucion de planta es la siguiente, antes de la aplicaciéon
producia 12.10 unidades por hora—hombre y después de la aplicaciéon produce
actualmente 15.66 unidades por hora-hombre. Quiere decir que la empresa es
eficiente ya que es capaz de tener una productividad de 77,28% a diferencia de
antes que era 59.71%, quiere decir que su productividad aumento en un 17.57%.

FUERTES, Wilder. “Analisis y mejora de procesos y distribucion de planta en una
Empresa que brinda el servicio de revisiones técnicas vehiculares”. Tesis (titulo
profesional de ingeniero industrial). Lima, Pera: Pontificia Universidad Catolica del
Peru, 2012.
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En la siguiente tesis, su proyecto tuvo como objetivo principal desarrollar un plan
de mejora de procesos en todas las areas del servicio e implementar una
distribucion de panta en el cual se ira innovando cada afio para que no genere
costos mayores en la empresa. Finalmente se cumplié con el objetivo de disefiar la
distribucion de planta para los afios proyectados, lo cual sus resultados para la
capacidad de atencidn incremento en un 12%.

NAVARRO, Danilo. “Propuesta y andlisis de distribucion de planta de una empresa
comercial”, Tesis (titulo profesional de Ingeniera Industrial). Lima, Peru: Universidad
Nacional Mayor de San Marcos, 2014.

El presente proyecto tuvo como finalidad proponer un modelo de distribucién de
planta el cual le permita mejorar los procesos y la eficiencia en el servicio que brinda
la empresa. En la propuesta de reordenacion de la distribucion actual permitié que
las areas se integren por su afinidad lo cual se estimé un ahorro del 25% en los
desplazamientos sin embargo esto permitié que mejore el desempefio de cada una
de las areas. Por lo tanto en la distribucién de planta propuesta, se estimé consumir
un menor tiempo de ciclo por operacion para asi poder atender mas clientes y
aumentar el nivel de servicio a un 90% cumpliendo con el objetivo principal. En
conclusién, se puede decir que al redistribuir la planta en una empresa permite
mejorar los tiempos, disminuir costos, mejorar los procesos y todo a ello viene la

mejora en la productividad.

ALVA, Daniel y PAREDES, Denisse. “Disefio de la distribucion de planta de una
fabrica de muebles de madera y propuesta de nuevas politicas de gestion de
inventarios”. Tesis (Titulo de bachiller en ingenieria industrial). Lima, Pera: Pontificia
Universidad Catdlica del Peru, 2014.

El presente proyecto de tesis tuvo como objetivo principal incrementar la capacidad
de produccién en la empresa a través de un disefio de la nueva distribucion de
planta y el planteamiento de nuevas politicas para la gestion de inventarios que
permitan mantener un optimo nivel de inventarios. Los resultados de este proyecto
fue que se logro incrementar la capacidad de produccion en la empresa de 3800
unidades/afio hasta 6784 unidades/afio lo cual permitié el incremento de ingresos

en ventas en un 50%. Por otro lado también se redujeron tiempos muertos y como
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consecuencia de esto se logr6 cumplir objetivos esperados con una eficacia de
78%.

Antecedentes Internacionales

SIERRA, Diana y SERRANO, Ivan. “Distribucion de Planta para las nuevas
instalaciones de la industria panificadora El Country”. Tesis (Titulo profesional de
Ingeniero de alimentos). Bogota, Colombia: Universidad de la Salle, 2013.

El siguiente proyecto de investigacion tuvo como objetivo general: Proponer un
disefio de distribucion de planta para las nuevas instalaciones del area de
produccion de La Industria Panificadora EI Country, que responda a las
necesidades en cuanto a los volumenes de produccion requeridos, para poder
cubrir la demanda proyectada. Finalmente pudieron definir las instalaciones para la
nueva distribucién de planta y pues con ello se pudo cumplir la demanda proyectada
lo cual hace que la panificadora sea eficaz y a la vez mejora su productividad en el
cual reducira los tiempos, por lo que su capacidad de produccién ya no sera de 120
Bultos de harina procesados/dia si no lo proyectado 200 Bultos de harina
procesados/dia lo cual se ve la mejora de la eficacia antes era un 51% y ahora se
tiene una eficacia de 92% cumpliendo con las necesidades en cuanto a volimenes

de produccién requeridos.

QUICENO, Oscar y ZULUAGA, Nathaly. “Propuesta de mejoramiento para la
distribucion de planta en una empresa del sector lacteo”. Tesis (Titulo profesional
de ingeniero industrial). Santiago de Cali, Colombia: Universidad ICESI, 2012.

En este presente proyecto se propuso disefiar una mejora en la distribucion de
planta a través del desarrollo de una secuencia de actividades y herramientas
metodoldgicas para poder tener como objetivo una distribucién flexible de las
instalaciones en el cual permita atender y adaptarse a cambios en los volumenes
de produccion, sin que pueda afectar los niveles de produccion que se requieren
para poder asi cumplir con la demanda dada. En el desarrollo del proyecto se
evaluaron dos propuestas principalmente con el software Layout VT se hizo la
propuesta para la opcion recibo y silo, las cuales arrojo resultados de la eficiencia
de la disposicién en la cual aumenta a 13,49% y 26,61% respectivamente. Mientras

gue respecto a costos se reduce en 23,44% y 24,87% para cada una de las
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opciones respectivamente. Finalmente, la opcién recibo se observa que la
reduccion de costo es menor al igual que la eficiencia por lo que igual decidieron

optar por la opcion recibo.

PANTUSIN, Jorge. “Mejoramiento de la productividad aplicando el sistema “Lay-
out” en el area de viales de la empresa Medisumi”. Tesis (Titulo profesional de
Ingeniera Industrial). Guayaquil, Ecuador: Universidad de Guayaquil, 2014.

El siguiente proyecto tuvo como objetivo incrementar la productividad, mediante las
herramientas de la ingenieria industrial como el sistema “Lay-Out” o también
conocido como la distribucion de planta en el cual permitira mejorar la productividad
en el area de viales. Finalmente se pudo aplicar el sistema realizando una
redistribucién de planta, y los resultados fueron los siguientes; en la distribucion
inicial la empresa dejaba de producir 420.000 unidades de viales en 10 meses
debido a la demora y con la aplicacion del sistema Lay-out haciendo la
redistribucién en la empresa solo deja de producir 168.000 unidades en 10 meses
debido a la demora, actualmente logrando producir 252.000 unidades mas en ese
lapso de tiempo, obteniendo mayor productividad. Puedo concluir que al realizar
una distribucion de planta con herramientas de la ingenieria industrial se pudo
mejorar el proceso productivo en el area mencionada, disminuyendo asi tiempos

no utilizados en los procesos.

JATIVA, Noemi. “Disefio de la distribuciéon de la nueva planta en la empresa
Maldonado Garcia Maga”. Tesis (Titulo profesional de ingeniera en disefo
industrial). Quito, Ecuador: Universidad Central del Ecuador, 2012.

En este proyecto de tesis su objetivo principal es realizar un disefio de distribucion
para una nueva planta en el cual el Unico propdsito es tener mejores tendencias al
incremento de la productividad y a la reduccién de costos en la empresa. Los
resultados de este proyecto fueron los siguientes, mediante la aplicacién de la
metodologia Systematic Layout Planning (SLP) en su ultima fase de seleccion se
evaluo por adyacencia la cual se optd por la alternativa 2 ya que es la mejor en
comparacion con las otras debido a que presenta una eficiencia del 81% a
comparacion del inicio que era 52%, y por parte de la capacidad de produccién al

inicio eran 10 tn al dia y con la nueva distribucién de planta la capacidad de
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produccion es 20 tn al dia esto tiene un indice de productividad y efectividad de un
70%.

BARON, Danny y ZAPATA, Lina. “Propuesta de redistribucion de planta en una
empresa del sector textil”. Tesis (titulo profesional de ingeniero en industrial).
Santiago de Cali, Colombia: Universidad ICESI, 2012.

Es un proyecto de tesis que tiene como objetivo principal proponer alternativas de
redistribucion de planta el cual permitan mejorar el flujo de los materiales, las
condiciones de trabajo y la utilizacion de espacios. El resultado obtenido en este
proyecto, segun su reporte de la redistribucion propuesta, se hizo una comparacion
con el reporte de la distribucion inicial, lo que se obtuvo de esta propuesta que es
mucho mas factible de aplicar a la planta, ademas de que es una propuesta que
tiene en cuenta las consideraciones reales y las restricciones a la cual esta
expuesta la planta actual en su proceso productivo. Mediante el software Layout
VT, la Eficiencia obtenida es de 30.43% lo cual es mucho mejor en comparaciéon a

la distribucion actual en el cual era de 21.74%.

1.3 Teorias relacionadas al tema

1.3.1 Distribucion de planta:

“La distribucién en planta implica la ordenacion fisica de los elementos industriales.
Esta ordenacién, ya practicada o en proyecto, incluye, tanto los espacios
necesarios para el movimiento del material, almacenamiento, trabajadores
indirectos y todas las otras actividades o servicios, como el equipo de trabajo y el
personal de taller.” (Muther, 1981, p.13). Lo que nos quiere decir Muther es que si
las empresas tienen una distribucion de planta adecuada lograra que la empresa
sea eficiente en varios aspectos.

“La disposicidn de planta es el ordenamiento fisico de los factores de la produccion,
en el cual cada uno de ellos esta ubicado de tal modo que las operaciones seran
seguras, satisfactorias y econémicas en el logro de sus objetivos” (Diaz, Jarufe y
Noriega, 2007, p.109).

“La distribucion de planta se define como la técnica de la ingenieria industrial que
estudia la colocacion fisica ordenada de los medios industriales, como el

movimiento de materiales, equipo, trabajadores, espacio requerido para el
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movimiento de materiales y su almacenamiento, ademas del espacio necesario
para la mano de obra indirecta y todas las actividades o servicios, asi como el
equipo de trabajo y el personal de taller” (Platas y Cervantes, 2015, p.66).

“La distribucién en planta de un proceso productivo consiste en determinar la mejor
disposicion fisica de los diferentes elementos que lo componen, para tratar de
conseguir los objetivos adheridos de la forma mas adecuada y eficiente posible”
(Castan, Giménez y Guitart, 2007, p.29). Lo que quiere decir Giménez, es que al
tener una planta bien distribuida u ordenada la produccion sera eficiente y eficaz
porque podremos cumplir con las metas diarias y optimizar los recursos. Quiere
decir que podemos cumplir con los objetivos trazados. Por lo tanto aumentara la
productividad en la empresa.

“En promedio, cada 18 meses ocurren redistribuciones importantes en plantas,
como resultado de modificaciones en el disefio del producto, métodos, materiales
y proceso” (Meyers y Stephens, 2006, p.2).

El concepto de un sistema de distribucion totalmente coordinado a nivel de alta
direccién o director es complementario al desarrollo de un sistema "vinculado" de
adquisicién de suministros, almacenamiento y control de inventarios, control de
produccién para obtener los beneficios de un sistema de suministros total y acceso

a las primeras etapas de disefio (Quayle, 2006, p.304).

1.3.20bjetivo de la distribucion de planta

El objetivo de una distribucién de planta es poder hallar una ordenacién de las areas
de trabajo y del equipo, lo cual tiene que ser la mas econdémica para el trabajo y al
mismo tiempo tiene que ser la mas segura y satisfactoria para los trabajadores
(Muther, 1981, p.15). En la cual tiene diversos objetivos el realizar una buena
distribucion de planta, como nos dice “Una distribucion cuanto mas perfecta mayor
produccion rendira; esto significa: mayor produccién, a un coste igual o menor”
también otros objetivos como: la disminucion de los retrasos en la produccion,
reduccion de manejo de materiales, acortamiento del tiempo de fabricacion y entre
otros (Muther, 1981, p.16). Lo que nos quiere decir con estos objetivos, es que si
se cumple con realizar una buena distribucion de planta, la productividad en la

empresa incrementara.
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1.3.3Tipos de Distribuciéon de Planta

Existen tres tipos principales de distribucion de planta fundamentales: por posicion
fija, por proceso y por producto. La diferencia entre cada uno de ellos se debe a
los siguientes tres factores: producto, cantidad y proceso productivo (Diaz, Jarufe
y Noriega, 2007, p.113).

Se tiene diversos tipos de distribucion de planta, daremos a uno del cual se hara

uso para la distribucion de planta:

Distribucion por producto

“En ella un producto o tipo de producto se elabora en un area; a diferencia de la
distribucion fija, el material estd en movimiento. Se dispone de cada operacion una
al lado de la siguiente. [...] La maquinaria y el equipo estan ordenados de acuerdo
con la secuencia de las operaciones por ejemplo ensamble de automoviles y
plantas embotelladoras de bebidas” (Diaz, Jarufe y Noriega, 2007, p.116). Se
puede emplear esta distribucion si hay grandes cantidades de producto por fabricar

y en el caso en que el producto este estandarizado.

Las ventajas de usar esta disposicion en reducir la cantidad de material en proceso
y con ello reducir el tiempo de produccion; permite mayor control de la produccién;
debido a la especializacion de los trabajadores tenemos mayor eficiencia de mano
de obra (Diaz, Jarufe y Noriega, 2007, p.116).

1.3.4Planeacion sisteméatica de la distribucién de planta (SLP)

“La planeacion sistémica de distribucion de planta es una forma organizada de
realizar la planeacion de la distribucion y esta integrada por cuatro fases,
caracterizadas por una serie de procedimientos y simbolos convencionales para
identificar, evaluar y visualizar los elementos y areas involucradas en la
mencionada planeacion” (Platas y Cervantes, 2015, p.92).

Esta técnica fue desarrollada por Richard Muther como un procedimiento
sistematico multicriterio, igualmente aplicable a distribuciones completamente

nuevas como a distribuciones de plantas ya existentes (MUTHER, 1981, p.193).
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Fases de Desarrollo
Segun Muther (1981), las “cuatro fases o niveles de la distribucion en planta, que

ademas pueden superponerse uno con el otro”, son:

Fase I: Localizacion. Aqui debe decidirse la ubicacion de la planta a distribuir. Al
tratarse de una planta completamente nueva se buscara una posicion geografica
competitiva basada en la satisfaccion de ciertos factores relevantes para la misma,
para ello se puede utilizar el método por el ranking de factores. En caso de una
redistribucion el objetivo serd determinar si la planta se mantendra en el
emplazamiento actual o si se trasladara hacia un edificio recién adquirido, o hacia

un area similar potencialmente disponible.

Fase II: Distribucion General del Conjunto. Aqui se establece el patrén de flujo
para el area que va a ser distribuida y se indica también el tamafo, la relacion, y la
configuracion de cada actividad principal, departamento o area, sin preocuparse
todavia de la distribucion en detalle, por lo que para la superficie de areas necesaria
de cada uno de los departamentos y el total podremos utilizar al método de
Guerchet.

Fase Ill: Plan de Distribucion Detallada. Es la preparacion en detalle del plan de
distribucién e incluye la planificacion de donde van a ser colocados los puestos de
trabajo, asi como la maquinaria o los equipos. Para ello se utilizara la proximidad
de actividades en la cual nos arrojara el porcentaje de utilizacién; y el numero

minimo de estaciones que debe tener la linea de produccion.

Fase IV: Instalacion. Esta ultima fase implica los movimientos fisicos y ajustes
necesarios, conforme se van colocando los equipos y maquinas, para lograr la
distribucion en detalle que fue planeada. En esta fase podremos medir los tiempos
de toda la linea de produccién, para ello el tiempo estandar.

Herramientas para el planeamiento sistematico de la distribucion
“El planeamiento sistematico de la distribucion de planta (SLP) requiere del uso de
algunas herramientas para el estudio del problema, la descripcion de los productos,

los procesos y las actividades complementarias de las operaciones propuestas de
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distribucion, para finalmente elegir la mejor alternativa” (Diaz, Jarufe y Noriega,
2007, p.127).

Segun Diaz, Jarufe y Noriega (2007) a continuacion se presentan
esquematicamente las herramientas mas utilizadas (p.127):

Diagrama de analisis de procesos DAP: Describe las actividades del proceso e
indica los tiempos de cada actividad.

Diagrama de recorrido: Permite visualizar el recorrido del material.

Balance de linea: Permite mejorar la eficiencia de la linea, a través del analisis del
cuello de botella.

Estas herramientas y entre otras seran utilizadas para poder cumplir con nuestras

cuatro fases de SLP.

1.3.5Localizacién de planta

“Se refiere a la ubicacion de la nueva unidad productora, de tal forma que se logre
la maxima rentabilidad del proyecto o el minimo de los costos unitarios” (Diaz,
Jarufe y Noriega, 2007, p.39).

Para poder evaluar la localizacion de planta se basa en 4 fases:

a. Andlisis preliminar

b. Busqueda de alternativas de localizacion

c. Evaluacion de alternativas

d. Seleccion de localizacion

Una vez que nos encontremos en la tercera fase que es la evaluacion de
alternativas podremos evaluarla con los métodos de evaluacion, en este caso

optamos por:

Método semicuantitativo de evaluacién

Método de ranking de factores

“Es una técnica que emplea un sistema de evaluacién tomando en cuenta los
factores de localizacion de planta, tales como mercado, materias primas, mano de
obra, transporte, servicios y otros” (Diaz, Jarufe y Noriega, 2007, p.48).

Segun Diaz, Jarufe y Noriega (2007) para poder desarrollar este método debemos

de sequir los siguientes pasos:
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Paso 1: Listado de todos los factores de localizacion que sean importantes para el
sector industrial.
Paso 2: Analizar el nivel de importancia relativa de cada uno de los factores y
asignarles una ponderacion relativa (hi).
Para asignarles una ponderacion de factores se tiene que tener en cuenta lo
siguiente:
a. Incidencia del factor sobre las operaciones de la planta
b. Importancia estratégica de una buena eleccién
c. Proyeccién de su relevancia en el tiempo
Con estos criterios debera evaluarse la importancia de cada factor con respecto a
otro; para ello se utilizara una matriz de enfrentamiento. Se establece como regla
lo siguiente:
Se le asignara un valor de uno (1) a aquel factor “mas importante” que el factor con
el cual es comparado. Se le asignara un valor de cero (0) si el factor analizado es
“‘menos importante” que el factor con el cual es comparado. En casos donde la
“‘importancia es equivalente”, ambos factores tendran el valor de “1” en el casillero
correspondiente.
En la columna del extremo derecho se contabilizaran los puntos para cada factor y
se evaluara el porcentaje correspondiente, el cual representara la ponderacion de
dicho factor.
Paso 3: Hecho el andlisis, elegir las posibles localizacion que cumplan con un nivel
minimo de desarrollo de cada uno de los factores y proponerla como alternativas
de localizacion.
Paso 4: Estudiar cada factor y evaluar su nivel de desarrollo en cada alternativa de
localizacion, para ello debera tenerse informacién completa de cada localizacion
con respecto a cada factor, y asignar a calificacion (Cij) de cada factor en cada
localidad alternativa.
Para la calificacion se puede utilizar la siguiente puntuacion:
Excelente 10
Muy bueno 8
Bueno 6
Regular 4

2

Deficiente
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Paso 5: Luego se debe evaluar el puntaje (Pij) que debera tener cada factor en

cada localidad, multiplicando la ponderacion por la calificacion:
Pij = Cij. hi

Donde:
Pij = Puntaje del factor i en la ciudad j
Cij = Calificacion del factor i en la ciudad j

hi = Ponderacion del factor i

Finalmente para cada ciudad se realiza la sumatoria de los puntajes (Z’i‘=1 Pij ),

de todos los factores (i) para la ciudad (j) evaluada.
Se determina la ciudad elegida de acuerdo con la evaluacion considerando la que

tenga el mayor puntaje (p.49).

1.3.6 Célculo de las Superficies de distribucién
Para ello se pueden utilizar diferentes métodos de evaluacién, en el cual uno de

ellos es por el:

Método Guerchet
Con este método podremos calcular los espacios fisicos en el que se requerirdn
para poder establecer la planta. Por lo que, es necesario identificar el nimero total
de maquinaria y equipo llamados “elementos estaticos”, y por otro lado también el
namero total de operarios y equipo de acarreo, llamados “elementos moviles” (Diaz,
Jarufe y Noriega, 2007, p.287):
Segun Diaz, Jarufe y Noriega (2007) nos dice que para cada elemento que se
distribuira, la superficie total necesaria se calcula como la suma de las tres
superficies:

St =n(Ss+ Sg + Se)
Donde:
St = superficie total
Ss = superficie estatica

Sg = superficie gravitacion
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Se = superficie de evolucién

n = namero de elementos maviles o estaticos de un tipo

Superficie estatica (Ss)

“Corresponde al area de terreno que ocupan los muebles, maquinas y equipos. Esta
area debe ser evaluada en la posicion de uso de la maquina o equipo, lo que quiere
decir que debe incluir las bandejas de depdésito, los tableros y demas objetos

necesarios para su funcionamiento” (Diaz, Jarufe y Noriega, 2007, p.288).

Ss = largo x ancho

Superficie de gravitacion (Sg)
“Es la superficie utilizada por el obrero y por el material acopiado para las
operaciones en curso alrededor de los puestos de trabajo” (Diaz, Jarufe y Noriega,
2007, p.288).

Sg=SsxN
Siendo:
N = namero de lados

Ss= superficie estatica

Superficie de evolucion (Se)

“Es la que se reserva entre los puestos de trabajo para los desplazamientos del
personal, del equipo, de los medios de transporte y para la salida del producto
terminado. Para su calculo se utiliza un factor “k” denominado coeficiente de
evolucién, que presenta una medida ponderada de la relacion entre las alturas de
los elementos moviles y los elementos estéaticos” (Diaz, Jarufe y Noriega, 2007,
p.288):

Se=(Ss+S9)k
Siendo:

k = coeficiente de evolucion.

- 2xh,
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Donde:
hl: Altura promedio ponderado de los elementos moviles

h2: Altura promedio ponderada de los elementos estaticos.

Consideraciones:
a. Paralos operarios se considera una superficie estatica de 0.5 m2y una altura
promedio de 1,65 m.
b. Los almacenes debidamente separados de las areas de procesos,
mediante paredes, mallas, entre otro, no forman parte del andlisis de

Guerchet.

1.3.7Determinacion del patrén de flujo

“El patrén o modelo de la circulacion real no siempre queda claro con el estudio de
los movimientos de los materiales. Pero, independientemente de la claridad con
que la circulacién aparece, debemos construir un diagrama del modelo de
circulacion antes de proyectar la ordenacidn especifica de los elementos. El
diagrama de flujo, o plan de circulacion de materiales, es la etapa intermedia entre
la determinacion del flujo y el plan de distribucion” (Muther, 1981, p.251).

Establecimiento del diagrama de flujo o circulacién

El principal objetivo consiste en determinar el camino o recorrido mas corto para el
desplazamiento de los volimenes o problemas de trafico mayores. Para realizar el
diagrama de flujo o también llamado patron de flujo requiere dibujar o marcar en un
plano de las areas, departamentos o lugares de trabajo, e indicar la circulacién de
los materiales, piezas, etc. “Un diagrama de flujo es un plano, un esquema o una
ilustracion visual. [...]. Para realizar el diagrama de flujo, partimos de nuestro grafico
de proceso de operaciones; empezamos por ordenar las operaciones en la
secuencia en que se realizan. Cuando se tiene solamente un producto, la dificultad
es poca. Al diagramar un camino o circuito principal de flujo se pueden seguir
diversos patrones de circulacion” (Muther, 1981, p.251):

a. Recto

b. Enformade U

c. Enforma zigzag
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d. Circular u ovalado
e. lrregular
Muchas veces el problema consiste en determinar qué tipo de patron de flujo se

ajustara mejor a las necesidades de la empresa.
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Figura 1.1 - Modelos basicos de circulacién o recorrido
Fuente: Muther, 1981.

Entonces para poder saber cual es el patron de flujo adecuado para el proceso de
operaciones, vamos a tener en cuenta que el mejor patrén de flujo para la linea de
produccion serd la distancia recorrida minima en metros. Para ello se calcula de la

siguiente manera:

PF =DRenm
PF = Patron de Flujo

DR= Distancia Recorrida

m = metros

1.3.8 Balance de linea

“El balance de linea es una distribucion de las actividades secuenciales de trabajo
en los centros laborales para lograr el maximo aprovechamiento posible de la mano
de obra y del equipo, reduciendo o eliminando el tiempo ocioso” (Diaz, Jerufe y
Noriega, 2007, p.325).Es por ello que se requiere el niumero de minimo estaciones
aplicando las siguientes formulas:

Primero para calcular el tiempo de ciclo requerido dividiendo el tiempo productivo o
disponible diario o por turno (d) entre las unidades de demanda diaria o por turno

(o tasa de produccion) (V).
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Tc =

S| X

Tc = Tiempo de ciclo
d = Tiempo de produccion por dia

v = Produccion por dia

Luego se calcula el nimero minimo de estaciones de trabajo. Esto es, la duracion
total de las tareas dividida por el tiempo de ciclo.

Tt

n= —
Tc
Donde:

n= NUumero minimo de estaciones

ti = Tiempo

Tc = Tiempo de ciclo

Con el balanceo de linea podremos saber numero de estaciones minimas

requeridas en la linea de produccion.

1.3.9 Analisis de proximidad
El andlisis de proximidad, también llamado, a veces, analisis de adyacencia. Es una
ayuda bien practica para poder decidir la proximidad relativa entre los puntos de
realizacion de las diversas operaciones o entre las diferentes areas (Muther, 1981,
p.257). Para poder efectuar un analisis de proximidad o también conocido como
proximidad de actividades y asi conocer las ubicaciones de puestos de trabajo se
tiene la siguiente férmula:

__ DRRef enm

UPT =
DRReq enm

x100

Donde:

UPT = Ubicacion de puesto de trabajo

DRRef = Distancia recorrida requerido

DRReq = Distancia recorrida referida

m = metros

En el cual, se medird la distancia recorrida entre areas y/o maquinas, lo cual

podremos observar hallando el UPT la proximidad entre areas, si el indicador es
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mayor a 1 quiere decir que la distancia entre las areas son muy lejanas por lo que
se tendra que hacer una rotacion u ordenamiento de ellas, hasta conseguir lo

adecuado que viene a ser la distancia requerida.

1.3.10 Medicion del trabajo

“La medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que
interviene un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efectuandola
segun una norma de ejecucion preestablecida [...] La medicién del trabajo, a su vez
sirve para investigar, reducir, y finalmente eliminar el tiempo improductivo” (OIT,
1996, p.251).

Estudio de tiempos

“Es una técnica de medicidn de trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos
de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en
condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo
requerido para efectuar la tarea segun una norma de ejecucion preestablecida”
(OIT, 1996, p.273).

Medicion de tiempos

“Es la parte cuantificable del estudio del trabajo que indica el resultado del esfuerzo
fisico desarrollado en funcion del tiempo permitido o estandar a un colaborador para
determinar una actividad especifica, siguiendo a un ritmo normal, un método
predeterminado” (Zufiiga, 2010, p.23).

Tiempo estandar (Ts): Patron que mide el tiempo requerido para terminar una
unidad de trabajo, mediante el empleo de un método y equipo estandar, por un
trabajador que posee una habilidad requerida, que desarrolla una velocidad normal
gue puede mantener dia tras dia sin mostrar sintomas de fatiga.

Tiempo observado (TO): Duracion cronometrada, medida del trabajo; varia segun
el operario y el momento «Lo que demora».

Factor de valoracién (FV): Calificacion, apreciacion del nivel de rendimiento
(ritmo) del operario comparando lo observado con lo esperado (Normal Fv=1.00),
en el cual se utilizara la tabla del Westinghouse para los factores de valoracion.
Suplemento (S): Estan expresados en porcentaje y son aplicados al tiempo basico

para poder obtener el tiempo estandar, estos porcentajes de tiempo se encuentran
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en tablas elaboradas por OIT, teniendo por finalidad ofrecer tiempos de descanso

o de recuperacion para que el operario pueda continuar normalmente su trabajo.

Ts=To(Fv)(1+5)

Tme + Tma + 4Tp
To = 6

Ts = Tiempo estandar To = Tiempo observado

Fv = Factor de valoracion S = Suplemento

Tma = Tiempo mayor Tme = Tiempo menor

Tp = Tiempo promedio
1.3.11 Productividad
“La productividad es una ratio que mide el grado de aprovechamiento de los
factores que influyen a la hora de realizar un producto; se hace entonces necesario
el control de la productividad. Cuanto mayor sea la productividad de nuestra
empresa, menor seran los costes de produccién y, por lo tanto, aumentara nuestra

competitividad dentro del mercado” (Cruelles, 2012, p.10).

“La Productividad en términos generales, como la relacién entre productos e
insumos, haciendo de este indicador una medida de la eficiencia con el cual la
organizacion utiliza sus recursos para producir bienes finales” (Medianero, 2016,
p.24). “La productividad es una medida de la eficiencia con que se transforman los
recursos o factores productivos en bienes y servicios. La productividad alta o baja,
mayor o menor, indica niveles de eficiencia con alguna referencia temporal o
espacial. Ademas, un dato de productividad no indica ningin nivel de eficiencia o

ineficiencia” (Medianero, 2016, p.37).

Eficiencia
“Es el logro de un objetivo al menor costo unitario posible. Es decir se busca
optimizar los recursos e insumos disponibles para lograr los objetivos deseados”
(Cruelles, 2012, p.10).

PR(S/.)

Eficiencia =
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PR = Produccién real (ventas)

| = Insumos (costos de produccion)

Eficacia
“Grado en que se logran los objetivos y metas de un plan, es decir, cuanto de los
productos esperados se alcanzd. La eficacia consiste en centralizar los esfuerzos
de una entidad en las actividades y procesos que realmente deben llevarse a cabo
para el cumplimiento de objetivos formulados” (Cruelles, 2012, p.11).

PR (und)

PP (una) * 100

Eficacia =

E = Eficacia
PR = Produccioén real

PP = Produccion programada

1.4 Formulacion del problema

1.4.1Problema General

¢De qué manera la aplicacibn de distribucion de planta incrementara la

productividad en la fabricacion de cajas de carton en Comercializadora de Envases

JUSU, Chilca, 20177

1.4.2Problemas Especificos

e ¢;De qué manera la aplicaciébn de distribucion de planta incrementara la
eficiencia en la fabricacion de cajas de carton en Comercializadora de Envases
JUSU, Chilca, 20177

e ¢De qué manera la aplicacion de distribucion de planta incrementard la eficacia
en la fabricacién de cajas de cartdbn en Comercializadora de Envases JUSU,
Chilca, 20177

1.5 Justificacion del estudio

1.5.1 Justificacion econdémica

Sera muy importante para la empresa ya que los trabajos seran mas eficientes con
un mayor nivel de produccion y por lo tanto sera mas rentable; el objetivo es tener

una mejor estabilidad en la parte econémica y poder crecer como empresa.
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1.5.2 Justificacién social

En la actualidad se habla mucho del cuidado del medio ambiente, el proyecto que
se esta realizando es de una empresa realmente comprometida con el medio
ambiente ya que se dedica al reciclaje del carton lo cual ésta viene a ser su materia
prima, por lo tanto para que esta empresa tenga un orden en su nueva planta es
necesario aplicar una distribucién de planta para que asi tenga distribuida bien sus
areas y se les haga mas facil el trabajo que realizan. Por otro lado también es
importante ya que teniendo una buena distribucién generara el bienestar en los
trabajadores y se tendra un buen clima laboral, por lo que se podra trabajar de
manera segura evitando riesgos laborales, enfermedades y accidentes.

1.5.3Justificacion metodoldgica

Esta tesis es importante para los estudiantes futuros que realicen diversos trabajos
de investigacién, pues con ésta tesis se podran apoyar para disipar algunas dudas,
siendo una investigacion de disefio cuasiexperimental ya que se manipula la
variable independiente para observar su efecto en la variable dependiente, y por su
enfoque es aplicada ya que se aplica conocimientos para el desarrollo, obteniendo
asi resultados de mejora para el efecto; por otro lado también ésta tesis seré

significativa para la empresa debido a que se obtendran mejoras.

1.5.4Justificacion tedrica

La distribucion de planta es primordial en las empresas ya que si se tiene una planta
adecuadamente distribuida con los espacios adecuados se podra observar que los
tiempos de produccion reduciran, facilitara a la mejora de procesos, se hace uso
mas eficiente de las maquinarias, de la mano de obra y de los servicios, mejora las
condiciones de trabajo para los empleados es decir con mayor seguridad, se
elimina el desorden y lo primordial es que incrementa la produccion en la empresa.
Es por ello que se decide que la empresa Comercializadora de Envases JUSU se
realice una distribucién en una nueva planta debido a la falta de espacio y que por
ello el tiempo de produccion es alto, no se hacen uso de ciertas maquinarias y se

tiene poco personal, lo que conlleva que la productividad sea baja.

1.5.5Justificacion tecnolégica
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Al tener una disposicion de una planta mucho mas amplia y con una buena
distribucién podremos desarrollar en el futuro cambios tecnoldgicos en los procesos
de produccion. Debido a que la empresa estara preparada para poder aceptar los

cambios tecnologicos.

1.6 Hipotesis
1.6.1Hipotesis General:
La aplicacion de distribucion de planta incrementa la productividad en la fabricacion

de cajas de carton en Comercializadora de Envases JUSU, Chilca, 2017.

1.6.2Hipétesis Especificos:

e Laaplicacion de distribucién de planta incrementa la eficiencia en la fabricacién
de cajas de cartén en Comercializadora de Envases JUSU, Chilca, 2017.

e La aplicacion de distribucion de planta incrementa la eficacia en la fabricacion

de cajas de carton en Comercializadora de Envases JUSU, Chilca, 2017.

1.7 Objetivos

1.7.10bjetivo General:

Determinar como la distribucién de planta incrementa la productividad en la
fabricacion de cajas de cartdbn en Comercializadora de Envases JUSU, Chilca,
2017.

1.7.20bjetivos Especificos:

e Determinar como la distribucion de planta incrementa la eficiencia en la
fabricacion de cajas de carton en Comercializadora de Envases JUSU, Chilca,
2017.

e Determinar como la distribucién de planta incrementa la eficacia en la
fabricacion de cajas de carton en Comercializadora de Envases JUSU, Chilca,
2017.
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2.1. Disefio de investigacion

2.1.1. Disefio

“El disefio de investigacion esta determinada por el tipo de investigacion que va a
realizarse y por la hipotesis que va a probarse durante el desarrollo de la
investigacion. Se habla de disefio cuando estd haciéndose referencia a la
investigacion experimental en el cual consiste en demostrar la modificacion de una

variable independiente sobre la variable dependiente” (Bernal, 2010, p.145).

Cuasiexperimental; denominado asi porque “el investigador ejerce poco 0 ningun
control sobre las variables”, ademas este tipo de disefio se caracteriza por que
existe una medicion previa y posterior de la variable dependiente para luego medir
el efecto en ello (Bernal, 2010, p.146 y 154).

El presente proyecto de investigacion corresponde al disefio tipo
cuasiexperimental, debido a que se manipula la variable independiente para
observar su efecto en la variable dependiente, quiere decir que se hara una
medicion antes y después de haber aplicado con el propdsito de comparar los
resultados; y medir el efecto que causo la variable independiente sobre la variable

dependiente.

Esquema del disefio:

Productividad antes — Distribucion de Planta — Productividad después

2.1.2. Tipo de estudio:

Por su finalidad

Segun Supo (2013), “la investigacion aplicada busca mejorar el escenario actual de
la persona o grupo de personas y para ello tiene que intervenir. Estas injerencias
deber ser de calidad, es por eso que son analizados en sus fases de proceso,

resultado e impacto de dicha investigacion” (p. 165).

Segun su finalidad el tipo de investigacion de este proyecto, corresponde a una
investigacién aplicada, ya que busca la aplicacion de los conocimientos para poder

desarrollar y demostrar la mejora que se requiere para el problema.
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Por su nivel o caracter

El nivel explicativo esta dirigido a responder por las causas de los eventos y
fendbmenos fisicos sociales, se encarga de buscar él porque del problema, la
observacion de los resultados de la variable dependiente se realiza mediante la
administracion del andlisis antes y después de la mejora (Valderrama, 2003, p.173).
“Investigacion descriptiva debido a que mide y describe su problema de estudio; y
explicativo porque esta dirigido a responder por las causas de los eventos”
(Hernandez, 2014, p.80).

El tipo de estudio del presente proyecto segun el nivel de investigacion es
descriptivo y explicativo. Ya que se describe la situacién actual y por otro lado

analizan y se explican de qué manera se esta realizando la mejora.

Por su enfoque

Cuantitativa; “Denominado asi por estar ligado a cantidades, el hecho de poder
cuantificar una investigacion ayuda a poder acercarse a la realidad estimando
porcentajes y probabilidades, deduciendo ello mediante estadisticas” (Fernandez,
2011,p.2).

El tipo de investigacion del presente proyecto, segun su enfoque es cuantitativo,
debido a que los datos que se recolectaran serdn medidos mediante los indicadores
tanto en la variable independiente como en la dependiente.

2.2. Variables, Operacionalizacion

2.2.1. Definicién conceptual de Variables

Variable independiente:

Distribucién de planta

“La distribuciéon en planta implica la ordenacion fisica de los elementos industriales.
Esta ordenacion, ya practicada o en proyecto, incluye, tanto los espacios
necesarios para el movimiento del material, almacenamiento, trabajadores
indirectos y todas las otras actividades o servicios, como el equipo de trabajo y el

personal de taller” (Muther, 1981, p.13).
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“La disposicion de planta es el ordenamiento fisico de los factores de la produccion,

en el cual cada uno de ellos est4 ubicado de tal modo que las operaciones seran
seguras, satisfactorias y econdmicas en el logro de sus objetivos” (Diaz, Jarufe y
Noriega, 2007, p.109).

Variable dependiente:

Productividad

“La productividad es una ratio que mide el grado de aprovechamiento de los
factores que influyen a la hora de realizar un producto; se hace entonces necesario
el control de la productividad. Cuanto mayor sea la productividad de nuestra
empresa, menor seran los costes de produccién y, por lo tanto, aumentara nuestra

competitividad dentro del mercado” (Cruelles, 2012, p.10).

2.2.2. Definiciéon conceptual de Dimensiones

Método Guerchet

Por este método se calcularan los espacios fisicos que se requeriran para
establecer la planta. Por lo tanto, es necesario identificar el nimero total de
maquinaria y equipo llamados “elementos estaticos”, y también el numero total de
operarios y equipo de acarreo, llamados “elementos moviles” (Diaz, Jerufe y
Noriega, 2007, p.287).

Determinacion del patrén de flujo
“La secuencia de operaciones, y por lo tanto el flujo de materiales, es la base de
cualquier distribucion en planta. Por regla general, el analisis de toda distribucion
deberia concentrarse en esto. Como resultado, el diagrama de procesos en sus
diversas formas es la mas util de todas las herramientas usadas para proyectar un
distribucién” (Muther, 1981, p.231).

Balance de linea

“El balance de linea es una distribucion de las actividades secuenciales de trabajo
en los centros laborales para lograr el maximo aprovechamiento posible de la
mano de obra y del equipo, reduciendo o eliminando el tiempo ocioso” (Diaz,
Jerufe y Noriega, 2007, p.325).



40

Anélisis de proximidad
El andlisis de proximidad, también llamado, a veces, analisis de adyacencia. Es una
ayuda bien practica para poder decidir la proximidad relativa entre los puntos de

realizacion de las diversas operaciones o entre las diferentes areas.

Medicidn de tiempos

“Es la parte cuantificable del estudio del trabajo que indica el resultado del esfuerzo
fisico desarrollado en funcion del tiempo permitido o estandar a un colaborador para
determinar una actividad especifica, siguiendo a un ritmo normal, un método

predeterminado” (Zufiga, 2010, p.23).

Eficiencia

“Es el logro de un objetivo al menor costo unitario posible. Es decir se busca
optimizar los recursos disponibles para lograr los objetivos deseados” (Cruelles,
2012).

Eficacia

“Grado en que se logran los objetivos y metas de un plan, es decir, cuanto de los
productos esperados se alcanzd. La eficacia consiste en centralizar los esfuerzos
de una entidad en las actividades y procesos que realmente deben llevarse a cabo

para el cumplimiento de objetivos formulados” (Cruelles, 2012).
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“La disposicién de planta es
el ordenamiento fisico de los
factores de la produccion, en
el cual cada uno de ellos
estd ubicado de tal modo
gue las operaciones seran
seguras, satisfactorias y
econOmicas en el logro de
sus objetivos” (Diaz, Jarufe y
Noriega, 2007, p.109).

tiempos muertos en
el proceso de
produccién y generar
incrementar la
produccion.

ti = Tiempo
Tc = Tiempo de ciclo

Proximidad de
Actividades

Determinacién de la ubicacién de puesto de trabajo:
DRRef enm

PT= ———
u DRReqenm *

100

UPT = Ubicacién de puesto de trabajo
DRRef = Distancia recorrida referida
DRReq = Distancia recorrida requerido
m = metros

Medicién de
tiempos

Tiempo estandar de produccion:
Ts = To (Fv)(1+S)

Tme + Tma + 4Tp
B 6
Ts = Tiempo estandar To = Tiempo observado
Fv = Factor de valoracion S = Suplemento
Tma = Tiempo mayor Tme = Tiempo menor
Tp = Tiempo promedio

To

VARIABLE DEFINICION DEFINICION ESCALA DE
INDEPENDIENTE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES MEDICION
Célculo para lalocalizacién de planta:
Método de Py L U
ranking de ZPU
“La distribucion en planta factores P =Puntaje
implica la ordenacion fisica B e elativa
de los elementos Célculo de superficies del area necesaria:
industriales. Esta St = n(Ss + Sg + Se)
ordenacion, ya practicada o Mé rch N N o
en proyecto, incluye, (amo | La  distibucion de | | SiTgeteaTo o= swereede vt
los espacios necesarios planta busca la mejor n = Nuamero de elementos méviles o estaticos de un tipo
para el movimiento del alternativa en la Determinacién del patrén de flujo:
material, almacenamiento, bicacié q | Patrén de Flujo o PF =DRenm
trabajadores indirectos y ubicacion € ‘r’} (Layout) DR= Distancia Recorrida
todas las otras actividades o | Planta para poder asi m = metros — —
. servicios, como el equipo de | optimizar el uso de . - T e S e
DISTRIBUCION - . NUumero minimo _zt
DE PLANTA trabajo y el personal de | los espacios, de estaciones o _ Tc ]
taller” (Muther, 1981, p.13). minimizar los n = Niimero de estaciones Razoén
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VARIABLE DEFINICION DEFINICION ESCALA DE
DEPENDIENTE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES MEDICION
% de Eficiencia:
“LE.I produc’Fividad es una Eficiencia = R(S/.) x100
ratio que mide el grado de S 1(s/.)
aprovechamiento de los - Eficiencia
. La productividad se _
factores que influyen a la mide mediante la PR (S/.) = Produccién Real
hora de realizar un producto; . _
P ' | eficiencia que es la I (S/.) = Insumos
se hace entonces necesario L
relacion entre
el control de a roduccién e insumo
productividad. cuanto | P .
o medidos en
PRODUCTIVIDAD | mayor sea la productividad .
monetario, Yy la .
de nuestra empresa, menor . Razon
serdn  los costes de eficacia que es lo C
> que se obtiene entre % Eficacia
produccion vy, por lo tanto, lo que se quiere
A PR (und
aumentarg nuestra medidos on Eficacia = (und) ©100
competitividad dentro del unidades o PP (und)
mercado” (Cruelles, 2012, ' Eficacia
p.10). PR = Produccién real

PP = Produccién programada
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2.3. Poblacién, muestray muestreo

2.3.1. Poblacion:

“Es el conjunto de todos los elementos a los cuales se refiere la investigacion. Se
puede definir también como el conjunto de todas las unidades de muestreo” (Bernal,
2010, p.160).

Hernandez, define a la poblacion como el conjunto de elementos que son objeto de
estudio dentro de una investigacion (2010, p. 174).

Teniendo en cuenta que mi poblacion sera el tiempo que realizare mi proyecto de
investigacion en el cual tomare doce semanas para el antes de la aplicacion y doce
semanas después de la aplicacion en la medicidon de mis indicadores, la cual me

permitira validar mi hipétesis.

2.3.2. Muestra:

“Es la parte de la poblacién que se selecciona, de la cual realmente se obtiene la
informacion para el desarrollo del estudio y sobre la cual se efectuaran la medicion
y la observacion de las variables objeto de estudio” (Bernal, 2010, p.161).

Por ser una investigacion cuasi experimental no aleatoria el tamafio de mi muestra
sera tal cual mi poblacién por lo tanto mi muestra serd doce semanas para el antes

de la aplicacion y doce semanas después de la aplicacion.

2.3.3. Muestreo:

No se aplica muestreo debido a que se utiliz6 un método no probabilistico y se
trabaja con toda la poblacion, este método es elegido intencional o por
conveniencia. “Es el proceso de seleccion de una parte representativa de la
poblacidn, la cual permite estimar los parametros de la poblacion. Un parametro es
un valor numérico que caracteriza a la poblacion que es objeto de estudio”
(Valderrama, 2015, p.188).

2.3.4. Unidad de anélisis
En la presente investigacion se tomara como unidad de analisis las semanas, en el
cual es el tiempo en el que recogeré mis datos antes y después de la mejora. “Es

un conjunto finito o infinito de elementos, seres o cosas, que tienen atributos o
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caracteristicas comunes, susceptibles de ser observados” (Valderrama, 2015, p.
182).

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad
2.4.1. Técnicas de recolecciéon de datos

Observacion:

“Este método de recoleccidon de datos consiste en el registro sistematico, valido y
confiable de comportamientos y situaciones observables, a través de un conjunto
de categorias y subcategorias” (Hernandez, 2014, p.252).

La técnica que utilizare en mi proyecto sera mediante la observacion, ya que
consiste en captar y visualizar cualquier hecho o situacién que se presente lo cual

recolectare datos mediante fichas de registro de datos.

2.4.2. Instrumento de recolecciéon de datos
“Cualquier recurso, dispositivo o formato (en papel o digital), que se utiliza para
obtener, registrar o almacenar informaciéon” (Arias, 2006, p.69).
El instrumento empleado para mi desarrollo seré:
Fichas de registro: en la cual se utilizard para la anotacién de los hechos y la
medicidon de mis variables independiente y dependiente, por lo que en total tendré
07 formatos.

a. Formato para determinar la localizacion de planta.

b. Formato para determinar el area total.

c. Formato de medicién para el recorrido en el proceso.

d. Formato de medicién para la cercania entre areas.

e. Formato para determinar el nUmero de estaciones.

f. Formato para determinar la ubicacién de puesto de trabajo.

g. Formato para determinar el tiempo estandar.

h. Formato para determinar la eficiencia — eficacia.
Cronometro: en la cual me ayudara en la medicién de los tiempos observados.
Huincha topografica: en la cual serd de mucha ayuda para la medicion de las

areas de trabajo y de las maquinas.

2.4.3. Validacién y confiabilidad del instrumento
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Validez:

“El juicio de expertos lo que busca es contrastar (comprobar) si es coherente la
relacion entre las preguntas y los indicadores. Asi mismo, si las preguntas
elaboradas tienen sentido l6gico, realmente obtendremos datos para comprobar la
verdad o falsedad de la hipétesis” (Valderrama, 2003, p.199).

La validacion para mi proyecto de investigacion fue a modo de Juicio de Experto,
realizado por mi asesor y dos docentes de la EAP de Ingenieria Industrial o

ingenieros en el campo de la investigacion de la tesis. Ver anexos 02,03 y 04.

Confiabilidad:

La confiabilidad en mi proyecto es recurrir en fuentes primarias, quiere decir que
los datos que seran recolectados para analizar mi presente proyecto seran datos
oficiales directamente de la empresa (Valderrama, 2003).

“La confiablidad de un cuestionario se refiere a la consistencia de las puntuaciones
obtenidas por las mismas personas, cuando se examina en distintas ocasiones con
los mismos cuestionarios” (Bernal, 2010, p.247).

Lo que se quiere decir con confiabilidad, es cuando los datos recolectados mediante
los instrumentos deben de tener credibilidad, por lo tanto cada ficha de registro y/o
formato creado para cada indicador tendra que ser sellado y firmado por un

responsable de la empresa.

2.5. Método de anélisis de datos
Debido a que el método es cuantitativo, los datos recolectados segun el presente
proyecto se analizaran con la ayuda Microsoft Excel y SPSS.
Andlisis descriptivo
La Estadistica Descriptiva es un estudio que incluye la organizacion, obtencion,
presentacion y descripciéon de la informacion numérica. Lo cual hacemos uso de:
a. Medidas de variabilidad: Desviacion estandar y rango.
b. Graficos: Este dependerd de las variables. En caso de las variables
cuantitativas continuas se usan histogramas y en las cuantitativas discretas

se utiliza el grafico de barras.
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Andlisis Inferencial

“La estadistica inferencial estima los atributos de la poblacién y realiza una
comparacion de las variables y comprueba su relacion” (Juarez, 2012, p.8) Analisis
de la prueba de normalidad de la variable dependiente, para valorar la normalidad
univariante de los datos obtenidos de la investigacién antes y después de la
implementacion son necesarios los contrastes de la prueba de normalidad mediante
el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Shapiro Wilk: El estadigrafo de Shapiro Wilk mide el grado de ajuste a una recta de
las observaciones de la muestra presentada en un gréafico de probabilidades, este
tipo de estadigrafo permite solo trabajar con valores pequefios es decir con datos

menores a 50 cantidades.

2.6. Aspectos éticos

El presente proyecto de investigacion se desarrollard con datos veridicos y
estadisticas reales, y autorizado por el duefio de la empresa para poder realizarlo
y contar con el apoyo de poder brindar la informacién para poder asi desarrollar mi

proyecto.
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3.1.Desarrollo de la Propuesta
3.1.1. Descripcion situacional de la empresa

La empresa en la cual se aplicé la mejora, pertenece al Sr. Antonio Marcaquispe
Cabeza, aparece en el registro SUNAT como persona natural con Negocio y el
nombre comercial con el que se nombra a su empresa es “Comercializadora de
Envases JUSU”. Esta empresa esta ubicada en Av. Camino Real Coop. Vifia San
Francisco Mz. L Lt. 04 — Santa Anita — Lima. La empresa esta dedicada a la
comercializacion de envases de carton, por lo que ellos fabrican cajas de carton,
plataformas, casilleros, divisiones y otros a partir de carton reciclado, cada dia
fabrican cajas de cartén y plataformas debido a los pedidos de los clientes, pues se
fabrican anticipadamente porque son clientes fijos que van a pedir las cajas de

carton de acuerdo a la medida que requiere el cliente y asi tener en stock.

Por otro lado el lugar en donde se encuentran ubicados tiene un area de 200 mz
libre sin divisiones, en el cual realizan sus operaciones para la fabricacion de cajas
de cartdn, por el momento contamos con un jefe de produccion y tres operarios,
siendo el maximo de operarios que hemos podido tener son cinco ya que el espacio
no se abastece para la materia prima que viene hacer las cajas de carton reciclado
lo cual obstruye las areas de trabajo ya que todos trabajan con una maquina o en
la mesa de trabajo que es para el pegado; muchas veces se han tenido que mover
las maquinas y dejarlas sin uso por el volumen que ocupa tanto la materia prima
como los productos terminados y muy aparte que la merma que viene hacer los
retazos que salen de los cortes que se realizan también ocupan un espacio y por
esas razones se ha tenido que alquilar un local muy aparte para almacenar la
materia prima (cajas de cartdn reciclado), por estas razones es que se requiere una
nueva planta en el cual se distribuyan bien las areas y queden fijas para poder
realizar las operaciones de manera eficiente.

Como podemos apreciar mediante lo dicho el problema principal es la baja
productividad debido a la mala distribucion de la planta y la falta de espacio debido
a que el carton es volumen y se necesita de un area mas extensa; es por ello que
el duefio de la empresa hace mucho tiempo tenia pensado en comprar un terreno
amplio para que asi se puedan trasladar.

A continuacion muestro como se encontraban anteriormente distribuidas las areas

de trabajo:
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3.2.Proceso de fabricacion de cajas de cartén

En esta parte redacté el proceso que se realiza para la fabricacion de cajas de
carton, en el cual se comienza desde un pedido por parte del cliente pero también
muy aparte se fabrican para poder tener en stock y asi cuando se tenga pedidos

por los clientes fijos que tenemos entregarlos a tiempo sin ningun retraso:

a. Actividad 1: Corte de la plancha de acuerdo a la medida
El operario coloca la plancha de cartén en lamesa
de la guillotina para que corte la plancha de carton
de acuerdo a la medida que se requiere, girando
la plancha de cartén se corta el largo y el ancho,
este corte se realiza manualmente usando la

guillotina.

b. Actividad 2: Marcado de la plancha

Una vez que el operario haya cortado el largo
y el ancho de la plancha, se lleva a la maquina
marcadora pues esta maquina le va dar la
medida a la plancha de carton (la altura y la
tapa de la caja), aqui el operario tiene que

pasar una por una cada plancha, esta maquina

contiene 2 ejes con marcadores en el cual
sirven para marcar la plancha, esta maquina funciona con electricidad.
c. Actividad 3: Obtencién de lengleta
Después de ser marcada, el operario tiene que
pasar la plancha de cartén por la maquina de
corte y asi se obtiene la lengleta que sirve para
unir y asi obtener la caja, en esta maquina el

operario puede colocar hasta tres planchas de

carton dependiendo del grosor de la plancha,
esta maquina funciona con electricidad y
contiene dos cuchillas filudas.
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d. Actividad 4: Cortar los extremos de la lengleta

Luego de haber pasado la plancha de cartén por
la maquina de corte para obtener la lengleta
pues a los extremos de ella queda sobrantes en
el cual el operario usa la guillotina para

sacarlos.

e. Actividad 5: Pegado

Una vez listo, pues se acomoda para pegar una

por una las panchas, para asi obtener las cajas de Q“

carton de acuerdo a la medida requerida.

Finalmente, se lleva a la maquina de troquel en el cual en este caso sirve para
aplastar o comprimir pero tan solo se colocara 20 cajas, y asi este completamente

pegado y comprimido, para luego ser llevado al almacén.

A continuacion se muestra el diagrama de analisis de proceso (DAP):
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6 COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU&
SE PREPARAN CAJAS DE CARTON, PLATAFORMAS, DIVISIONES, CASILLEROS Y OTROS

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO / NAFERIAL / EQUHPO
DIAGRAMA N’ 1 |HOJ/-\ 1/1 RESUMEN
OPERACION ANALIZADA: Fabricacion de cajas de carton ACTIVIDAD ACTUAL
OPERACIONES 7
ACTIVIDAD: Fabricacion de cajas de carton TRANSPORTE 7
DEMORA -
METODO ACTUAL INSPECCIONES -
LUGAR: Planta de fabricacion ALMACENAJE 2
OPERARIO: Amador Chipana TIEMPO [min) 94
HECHO POR: Mayhuire Marcaquispe Maria DISTANCIA (m) 239
DESCRIPCION CANTIDA |DISTANCIA TIEMPO SIMBOLOS OBSERVACIONES
D (und) (m) {min] () i I A4
Las cajas de carton reciclado se 100 | . De acuerdo a la medida que
retiran del almacen requiere al cliente.
Tras_lado del carton reciclado 100 2,90 2 Se .trasladan SO cajas de carton
hacia el area de corte recicladas hacia el area de corte
] Se realiza un corte en la costura de
Corte de las cajas de carton en )
100 5 carton y se obtiene dos planchas de
planchas
carton
Corte de las planchas de carton 200 15 De acuerdo a la medida que

de acuerdo a la medida requiere al cliente.

Se trasladan las 50 planchas

Se traslada al area de marcado 200 2,50 2 i .
cortadas segun la medida
Marcado de la plancha de 200 15 Se realiza el marcado con la
carton maquina a cada plancha de carton
I |
Se tras ada al area de 200 6,50 2
sacalengueta
S liza el do de la lenguet
Obtencion de la lengueta 200 15 ¢ realiza e Wa o ce'a engueta
con la maquina de sacalengueta
Se corta | t de los lados de |
Se traslada para el area de corte 200 3,50 2 € co a 05 retazos de los lados de fa
lengueta de la plancha de carton
Cortg de los extremos de la 200 10
lengueta
Traslado hacia la mesa de Teniendo 100 planchas de carton
. 200 1,00 2 )
trabajo obtendremos 50 cajas de carton
Se pega dos planchas de carton
Pegado de planchas de carton 200 15 peg P R
para obtener una caja de carton
Se traslada hacia la maquina de Se lleva para poder comprimir y se
100 2,8 2 ) . )
troquel adhieran bien las cajas de carton
Aplastar o comprimir 100 5 sejunta un b'f’q_ue 25 para
comprimirlas
Se traslada para ser 100 47 5 Una vez terminado se traslada hacia
almacenado | el aimacen
Almacenar las cajas de carton 100 B Finalmente se almacenan
TOTAL 100 239 94 7 7 - - 2

Grafico N° 05: Diagrama de Analisis de Operaciones antes
Fuente: Elaboracion propia

Al tener claro el problema que se presentaba en la empresa y gracias también a mi
diagrama de Ishikawa y el Pareto se pudo identificar el problema que es la baja
productividad por los diversos factores que se presentan en la empresa pero la
principal es la falta de espacio, es por ello que se necesito aplicar una distribucion
de planta pero en un area mas extensa, es por eso que se converso con el duefio
lo cual fue a inicios de afio y se dio la aprobacion después de una semana, una vez

teniendo una respuesta afirmativa de que compraria el terreno tengo que comenzar
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a elaborar los formatos para poder realizar la recoleccion de datos, mi poblacion
sera de doce semanas en el que recolectare doce datos antes y doce datos
después de la aplicacion.

Por lo tanto se aplicé la distribucion de planta pero en una nueva planta ubicada al
sur de lima debido que por alla se tiene disponibilidad de terrenos extensos, y para
ello me apoyare en la metodologia SLP (System Layout Planning) en el que consta
de cuatro fases en el cual iré desarrollando en el transcurso de las semanas cada

uno de ellos, para finalmente tener la instalacion.

3.2.1. Aplicacién de Distribucion de planta

Para comenzar a aplicar la distribucion de planta en la empresa Comercializadora
de Envases JUSU, en el cual consta de cuatro fases:

Primera fase: Localizacién

Para la primera fase se utilizé el método de ranking de factores lo cual nos ayudo
para la localizacion de planta, con este método se pudo comparar entre dos a mas
ubicaciones pero para ello se tuvo que tener en cuenta ciertos factores y las
ponderaciones que se dio a cada una de ellas, y finalmente me arrojara la mejor
alternativa de la ubicacion de la nueva planta. Para ello se utilizé el primer formato

gue tuvo que ser sellado y firmado por un responsable.

Factores  |Materia prima|Mano de obra| Mercado Energia Agua |Transporte | Clima [Reglamentacion| Conteo Real %  [Ponderacion|
Materia prima 1 0 1 0 1 1 4 12,50 13
0 0 0 9,38 9
1
0

Mano de obra
Mercado
Energia

Agua
Transporte
Clima
Reglamentacion

1 21,88 2
12,50 13
15,63 16

6,25 6
12,50 13

9,38 9
TOTAL| 32 100

Tabla N°04: Cuadro de Enfrentamiento
Fuente: Elaboracion propia

SR [ RN N

ol|lo|lo|~|o|lo

RN FURN N I I N

~l—lol~r]|~|~ |~
R
olo|lo|lo|o
olo|lo|+~

o

—

wles|ldvlu|ls|lw|w

Se hizo uso del siguiente formato para la recoleccion de los datos antes y después

de la mejora:



COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SE PREPARAN CAUAS DE CARTON, PLATAFORMAS, DIVISIONES, CASILIFROS Y OTROS

TABLA DE RANKING DE FACTORES - LOCALIZACION DE PLANTA

ANALISTA: FECHA:
Localizacion
FACTORES DE LOCALIZACION Po?h?) %
Clf Plf Cl Pl Clf Pl
Total
*Nota: Para la ponderacion se elabora un cuadro de entrentamiento.

Formula: Cailificacion [Ci)) Conclusion:
Pij = hix Cy Excelente 10
| Pij: Puntaje Muy Bueno 8
| hi: Ponderarion Bueno 6
Clj: Calficacion Requilar 4
Derclente 2

é Elaborado por Mayhuire M. Maria Madelein
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Imagen N° 01: Formato Localizacion de Planta

Fuente: Elaboracion propia
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Para la localizacion de planta, se utilizé el cuadro de enfrentamiento (ver tabla N°

04) y de acuerdo a ello hice un cuadro resumen en el que se encuentran mis doce

datos antes y después, los formatos llenados se puede observar en el anexo 11.
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Localizacién de | Localizacién de
SEMANAS Planta Santa Planta Chilca
Anita (antes) (después)
1 614,00 712,00
2 614,00 712,00
3 614,00 712,00
4 614,00 712,00
5 614,00 712,00
6 614,00 712,00
7 614,00 712,00
8 614,00 712,00
9 614,00 712,00
10 614,00 712,00
11 614,00 712,00
12 614,00 712,00

Tabla N° 05: Resumen de Datos antes y después de Localizacion de planta
Fuente: Elaboracion Propia

Se puede observar que antes la ubicacion adecuada era la de Santa Anita, y
efectivamente la empresa se encontraba ubicada ahi, debido a que le favorecian
ciertos factores; pero para la nueva distribucion de planta podemos ver que la
ubicacion adecuada para su instalacion es Chilca ya que los factores le favorecen.
Por lo que es ahi donde se debe instalar la nueva planta. Se muestra un plano de
la ubicacién actual de la planta (ver anexo 12).

Una vez evaluado se obtuvo la mejor alternativa para la ubicacion o localizacion de
la planta y fue Chilca. Luego se tenia que definir el tamafio del area total para ello

utilizaremos el método Guerchet en el cual se elabor6 el segundo formato:



HOJA TOMA DE DATOS DE SUPERFICIE DE AREA NECESARIA

FECHA
ANALISTA COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU
HORA INICIC ng?nmo S$U PREPARAN CUAS DE CARTON, PLATAFORMAS, DIVISIONES, CASILEROS ¥ OTROS
Elementos nElementos | N lados I{m) afmj h{m) Ss (m2} Sg{mz2) h prom [m) Selm2} ST {1 elem) 5T*n
|
|
Total de elementos % h prom= TOTAL
h prom=
Formuia: k=
SR vGle K *Ss~largo x ancho
St = superficie total : k = coeficiente de evalucian,
- atic: k= i Al romed
Ss supt:rﬂd‘c csuu.u _ " SgmSs X N 2xh, tura p fo de Jos operarias
Sg = superficie gravitacion h2: Alturz promadio de los elementos estaticos
Se = superficle de evolucion e
n = numera ge elementos maviles ¢ e

Elsborado por Mayhuire M. Mana Macelein

()

uispe Palomine
Jefe de Produccion

Imagen N° 02: Formato Guerchet
Fuente: Elaboracion propia
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Para la recoleccion de mis datos se hizo uso del formato elaborado en el cual nos
dir4 el espacio minimo total requerido para las areas de trabajo.

La empresa cuenta con estas maquinas en la cual tomaremos las medidas de cada
una de ellas y por lo cual actualmente el area requerida para cada uno de los
elementos que se tiene en la empresa es la siguiente y el area total para estas es
la siguiente también. (Ver anexo 09)

Guillotina

L=1.22m
A=1.01m
H=0.83m

Marcador

L=1.60m
A=0.64m
H=1.20m

Troquel
L=0.92m
A=0.95m

H=255m
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Mesa de trabajo

L=1.00 m
A=0.45m
H=0.76 m

Sacalengueta
L=1.45m
A=0.72m
H=1.20m

Mediante un cuadro resumen presento mis doce datos antes de la mejora y
después de ella; a pesar de que los datos sean constantes para ambos, para

observar los formatos llenados ver anexo 13.

Superficie de Area Superficie de Area
SEMANAS Nepcesaria (antes) Necgsaria (después)
1 330.61 346.42
2 330.61 346.42
3 330.61 346.42
4 330.61 346.42
5 330.61 346.42
6 330.61 346.42
7 330.61 346.42
8 330.61 346.42
9 330.61 346.42
10 330.61 346.42
11 330.61 346.42
12 330.61 346.42

Tabla N°06: Resumen de Datos antes y después de Superficie de Areas
Fuente: Elaboracion Propia
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Podemos observar que la superficie requerida minima antes era de 330.61 m?2 por
lo que el lugar en el que antes se encontraba era de 200 m? es por ello que se
requeria una nueva planta con mayor superficie, luego una vez ubicada en el lugar
correcto que es Chilca, habiéndose implementado maquinaria y personal la
superficie minima requerida sera de 346.42 m?; el terreno ubicado en Chilca es de
1001.63 m?, en el cual 700 m? son los que se utilizaran para la distribucién de planta

aun asi sigue tiene suficiente espacio para distribuir bien las areas.

Segunda Fase: Distribucién General del Conjunto
Para esta fase se tendra que definir el patron de flujo (layout) de la planta para ello
tendra que ser la distancia de recorrido minima desde el inicio hasta el final del

proceso, para ello también se elabor6 un formato:



COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SE PREPARAN CAJAS DE CARTON, PLATAFORMAS, DIVISIONES, CASILLEROS ¥ OTROS

DETERMINACION DE PATRON DE FLUJO [Layout]

ANALISTA: | recea: |

PROCESCE

Descripclon grafica del recorrida:

Farmula: FF =

PF =DR e mv Fltpo o patron o
FF « Fatron de Flujo Mo layout) que se
Cft= Distancia Recorrida nucdc abscrvar cs
m = metras : -

Elaborado por Mayhiare M, Maria Madelein _ evisaddo v ApLoigoo por:
52 ~ ¢ . -~ ,/ ) ~

— LE ,
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Imagen N°03: Formato Patrén de Flujo
Elaboracion propia

(Ver anexo 14).
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En la recoleccion de estos datos que practicamente las doce semanas es la misma
medida ya que es lo que antes se venia recorriendo por lo que su patron de flujo
era irregular, debido a que las areas no estaban correctamente ubicadas y por tal
razon la distancia recorrida total desde que inicia la fabricacién de cajas de cartdén
hasta que termine era de 23,90 metros., pero una vez que se instale la nueva planta
con una superficie necesaria segun Guerchet, pues la distancia de recorrido es

menor y el patron de flujo ya no es irregular, como podemos apreciar en el formato
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SEMANAS Patrén de flujo Patrén de,flujo
(antes) (después)
1 23,90 16,00
2 23,90 16,00
3 23,90 16,00
4 23,90 16,00
5 23,90 16,00
6 23,90 16,00
7 23,90 16,00
8 23,90 16,00
9 23,90 16,00
10 23,90 16,00
11 23,90 16,00
12 23,90 16,00

Tabla N°07: Resumen de Datos antes y después de Patron de flujo
Fuente: Elaboracion Propia

Una vez que se dé la instalacion con las medidas adecuadas se podra ver que la
distancia de recorrido es 16 metros, por lo que a diferencia de antes ha mejorado
con la nueva distribucion de planta, el valor es constante debido a que su patrén de
flujo es en forma de U, y desde que se instalen se mantendra durante los doce

datos después.

Tercera Fase: Plan de Distribucién Detallada

En esta tercera fase se tendrd que saber cuantas estaciones de trabajo como
minimo debe tener la empresa, para ellos sabemos que la produccién por dia en
caso de lunes a viernes la programacion es fabricar 600 cajas de carton, y por otro
lado se sabia que en 79 min se fabricaba 100 cajas de catén como lo indica el DAP
antes de la mejora (ver grafico N°05), y que solo se un tiempo de 7 horas para la
fabricacion de cajas de carton, ya que el resto de las 2 horas lo dedican a otros
productos como las plataformas.

Para la recoleccion de estos datos también se elabor6 un formato:



COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU
SE PREPARAN CAJAS DE CARTON, PLATAFORMAS, DIVISIONES, CASILLERQS Y OTROS
HOJA TOMA DE DATOS - NUMERO MINIMO DE ESTACIONES
ANALISTA: | [ fechA |
Tareas que
SEMANA Tarea ];'“""” e Descripcion deben
area {min) ;
prededr
Suma de Tiempos
de las tareas [Jti)
< Ticmpo dc
Produccion por ? 8
dia [v) produccion por dia
[di
Tc= n=
TC= n=
n=
Formula:
Te=d/v n= (Eti)/Tc
Tc = Tiempo de ciclo n= Nimero minimo de estaciones
d = Tiempo de produccion por dia ti = Tiempo
v = Produccion por dia Tc = Ticmpo de cclo
Elaborado por Mayhuinc M. Maria Madelein Revisado y Aprobado por:
S >
S/ "Z %/6 1.4.4 /
7 v e =
\ L f” Paul Marcagiispe Palomino
W %) Jefe da Produccién
NS A

Imagen N°04: Formato Numero de estaciones
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Elaboracién propia
Los datos recolectados de cada semana, se puede ver que se repite debido a que

en el area total que tenian solo podian tener como minimo dos estaciones, por otro

lado también la escasez del espacio no se podia hacer uso de algunas maquinas.



Numero de Numero de

SEMANAS estaciones estaciones

(antes) (después)
1 2 1
2 2 1
3 2 1
4 2 1
5 2 1
6 2 1
7 2 1
8 2 1
9 2 1
10 2 1
11 2 1
12 2 1
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Tabla N°08: Resumen de Datos antes y después de Numero de Estaciones
Fuente: Elaboracion Propia

Para la instalacion en la nueva planta el nUmero de estaciones minimo solo sera 1,

y se tendra 6 estaciones, debido a que cada uno trabaja en su respectiva area (Ver

anexo 15).

Una vez obtenido el niumero minimo de estaciones pasamos a determinar la
ubicacion de los puestos de trabajo o las areas dependiendo del valor que nos
pueda salir para la cercania de cada una de ellas, ya que las operaciones o las
areas que son continuas deben estar proximas unas de otras, asi que para ello se

realizé el andlisis de proximidad de actividades para determinar en qué ubicacion

debian de ir cada una de ellas, y utilizare el siguiente formato:



Imagen N°05: Formato Proximidad de Actividades

Elaboracién propia

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU
SE PREPARAN CAJAS DE CARTON, PLATAFORMAS, DIVISIONES, CASILLEROS Y OTROS
HOJA DE TOMA DE DATOS - PROXIMIDAD DE ACTIVIDADES
FECHA
ANALISTA
HORA INICIO HORA TERMINO
DISTANCIA DISTANCIA
AREA (X) AREA [Y) RECORRIDA RECORRIDA UPT
REFERIDA (m) REQUERIDA [m)
Promedio UPT =
Formula:
UPT=(DRRef en m)/(DRReq en m)
UPT = Ubicacion de puesto de trabajo
DRRef = Distancia recorrida requerido
DRReq = Distancia recorrida referida
m = metros
Elaborado por Mayhuire M. Maria Madelein A/ﬂ—ﬂﬁtﬁ&ewsado y Aprpbado por:
- COps o -
o7 LD
g EO
3
13549505
QN
oL = S
W
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En el cuadro resumen podemos ver el promedio de cada semana de la ubicacion

de puesto de trabajo, lo que significa es que el 29% de la distancia entre cada
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actividad se estaba recorriendo por demas, podemos observar los formatos y las

distancias entre cada &rea de trabajo una vez que se realice la instalacién (ver

anexo 16).

Ubicacién de Puesto Ubicacién de Puesto
SEMANAS de Trabajo (antes) de Trabajo (después)

1 1,29 0,87

2 1,29 0,87

3 1,29 0,87

4 1,29 0,87

5 1,29 0,87

6 1,29 0,87

7 1,29 0,87

8 1,29 0,87

9 1,29 0,87

10 1,29 0,87

11 1,29 0,87

12 1,29 0,87

Tabla N°09: Resumen de Datos antes y después de UPT

Podemos observar que el promedio cuando se realice la instalacion sera de 87%,

lo que quiere decir es que ha mejorado, ya que del 29% que se estaba haciendo

Fuente: Elaboracion Propia

recorrido por demas, se recorrera adecuadamente.

Terminado la tercera fase del SLP, se pudo realzar el nuevo plano para la

distribucion actual teniendo en cuenta todo lo realizado en las tres primeras fases.

Como se puede observar el siguiente plano:



28 m

e p—
ALMACEN DE
ALMACEN DE AREA DE CORTE MATERIA PRIMA
MATERIA PRIMA (1) w ., (2)
o 0 |wz=
I AREA DE - nhOF
@ MARCADO @ <O 0
< < w Q <
o o o a P
<
- AREA DE O é ALMACEN DE
: SACALENGUETA r PRODUCTOS c
0 TERMINADOS 0
(2) ™~
AREA DE CORTE
ALMACEN DE 3 MESA DE TRABAJO 3 S5.HH
PRODUCTOS E | PEGADO ﬁ
TERMINADOS (1
W H H
AREA DE TROQUEL OFICINA
PUERTA 2 PUERTA 1

Grafico N° 06: Distribucion de Planta después

Fuente: Elaboracion propia
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Cuarta Fase: Instalacion

En esta Ultima fase solo implica los movimientos fiscos en este caso fue el traslado
hacia la ubicacién correcta para ello también se realizo la medicion de tiempos, en
este punto se hallara el tiempo estandar de la produccion, asi como los demas
indicadores se recogi6é datos de semana a semana, para poder ver el progreso de
cada una de ellas, al igual mediré los tiempos mediante el siguiente formato

.

recolectare los datos:

<

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SF PREPARAN CAIAS OF CARTON, PLATASDAMAS, DIVISIONTS, CASILLEROS Y OTROS

HOUA DFE TOMA DF DATOS - TIFMPO FSTANDAR

FECHA INCIO

| recraTERMING |
ANALISTA
PROCESC N' QOPERARIOS
JORNADA AREA
” Scemana
DESCRISCION DE LA
. Tp | To [ Fv [[148)] Ts
ACTVIDAD nm!mz ||| ms|w]|7| s lTe P 1+
(] - (minf | man) | {many) | (eeand | (evn] | imia) | (mea] §imisg iminy)

Tampo Tawlime|

*Hita Paca £ aks livnipo odiwevearks v peookss 100 cncdecka

Formula;

Ts~To Pl +5)
15 hemgo Fsanda
To. Tiempo Obseyvado
(v Faooe de Vixaracan
S: Suplemanto

To = The - Tina t £Tpl /&

Thies TIEmpo meno
T Hiempo mayor
Tp: Temaza prameda

SRR Gevisptio y Ao bada oS

Llaborado por Misshure M. Ll dadeicin

Vi = “'X l\ﬁ{‘;‘;;, A "'i"'l"fﬂ,'-__./"
o Kby v f4 \ . 2 i i AT :
(.‘(’,-/ xqu? kit =3 il Marcaqujspe Paloming

k= T ) o Jete ae Producclén

Imagen N° 06: Formato Tiempo Estandar
Elaboracion propia
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El tiempo que tomara en aplicar este proyecto sera de 12 semanas ya que cada
semana iré tomando datos de cada uno de mis indicadores, las primeras doce
semanas seran datos actuales pasado esas semanas vienen las otras 12 semanas
en la cual se estara aplicando la mejora, para finalmente obtener lo que desde un
principio se pedia que es la solucién al problema que se tiene en la empresa que

es la baja productividad.

Por lo tanto teniendo en cuenta estas cuatro fases para la distribucion de planta,
debo dejar en claro de que a la hora de instalarnos en la planta nueva la
productividad incrementara debido a que los factores que hacian que generen la
baja productividad ya no estaran y por otro lado incrementara debido a que al dia
podremos cumplir con la produccion programada y generar mayores ingresos, y
esto quedara demostrado mediante las mediciones que se realizaran del antes y

después.

Después de la instalacion se paso a tomar los datos de cada uno de los indicadores
de la distribucion de planta en el cual como podemos observar los datos se
mantienen tal cual como se habia planteado hasta antes de la instalacion, mientras
gue el tiempo estandar varia los datos mejorando asi al haber hecho la instalaciéon
y por otro lado también se recogié datos de la eficiencia y eficacia asi poder

observar el efecto que causo la aplicacion de la distribucion de planta.

3.2.2. Recolecciéon de datos antes y después

Tiempo Estandar
Para el tiempo estdndar vamos a utilizar la tabla del Suplementos y la de
Westinghouse, por lo tanto para mi factor de valoracion (Fv) utilizando la tabla del

Westinghouse (ver anexo 17) y para el suplemento la taba de OIT (ver anexo 18):
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Habilidad -0,05 Suplementos por necesidades personales 5
Esfuerzo -0,04 Suplemento base por fatiga 4
Condiciones -0,03 Suplemento por trabajar de pie 2
Consistencia 0,00 Uso de fuerza muscular (10Kg) 3

Total 0,12 Total suplemento 14

Fv= 0,88 s=| 014
Tabla N°10: Factor de Valoracion Tabla N°11: Suplementos
Fuente: Elaboracion Propia Fuente: Elaboracion Propia

Teniendo Fv= 0,88 y S= 0,14; se pudo calcular los tiempos estandar para cada
actividad podemos obtener de cada semana el tiempo estandar calculado (ver
anexo del 19 al 30):

Tiempo Estandar Tiempo Estandar
SEMANAS I?antes) (dpespués)
1 93,60 66,45
2 94,03 66,64
3 94,03 66,59
4 93,54 66,62
5 93,43 66,62
6 93,77 66,66
7 93,71 66,63
8 93,73 66,67
9 93,75 66,61
10 93,62 66,46
11 94,04 66,48
12 93,84 66,64

Tabla N°12: Resumen de Datos antes y después de Tiempo Estandar
Fuente: Elaboracion Propia

Una vez aplicado la mejora, el tiempo estdndar como podemos ver el cuadro
resumen ha disminuido, por lo tanto el DAP ha mejorado. En el que claramente se
puede observar comparando el Grafico N°07 que es el DAP antes de la mejora, lo
cual hacian un tiempo de 94 minutos para 100 cajas de carton de cualquier medida;

y ahora vemos que el tiempo de produccion por 100 cajas de cartén ha reducido a
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66,5 minutos, aqui se puede dar a conocer que al realizarse la distribucién de planta
influyo mucho en los tiempos, ya que no se esta realizando traslados innecesarios,
tampoco hay obstruccion en los pasillos, teniendo areas de manera ordenada y

ubicadas adecuadamente.

6 COMERCIALIZADORA DE ENVASES lUSU&
SE PREPARAN CAJAS DE CARTON, PLATAFORMAS, DIVISIONES, CASILLEROS Y OTROS!

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO / NAFERIAL / EQUHPO
DIAGRAMAN® 1 |HOJA 1/1 RESUMEN
OPERACION ANALIZADA: Fabricacion de cajas de carton ACTIVIDAD ACTUAL
OPERACIONES 7
ACTIVIDAD: Fabricacion de cajas de carton TRANSPORTE !
DEMORA

METODO ACTUAL INSPECCIONES -
LUGAR: Planta de fabricacion ALMACENAJE 2
OPERARIO: Christian Sanchez TIEMPO (min) 66,5
HECHO POR: Mayhuire Marcaquispe Maria DISTANCIA (m) 6

CANTIDA |DISTANCIA| TIEMPO SIMBOLOS

DESCRIPCION

D(und) | (m mn [ @18 [ DMWY OBSERVACIONES

De acuerdo a la medida que

Las cajas de carton reciclado se

. 100 | - |requiere el cliente y/o se fabrica para
retiran del almacen
] tener stock.
Traslado del carton reciclado Se trasladan 50 cajas de carton
; 100 3,00 2 . R
hacia el area de corte recicladas hacia el area de corte
. Se realiza un corte en la costura de
Corte de las cajas de carton en / .
100 25 carton y se obtiene dos planchas de
planchas
carton
Corte de las planchas de carton De acuerdo a la medida que
) 200 75 ) )
de acuerdo a la medida requiere al cliente.
Marcado de la plancha de 200 I5 Se realiza el marcado con la
carton maquina a cada plancha de carton

Se realiza el sacado de la lengueta

Obtencion de la lengleta 200 15 d )
con la maquina de sacalengueta

Corte de los extremos de la

. 200 10 ’

lengueta

Se pega dos planchas de carton
Pegado de planchas de carton 200 75 peg P i

para obtener una caja de carton
Aplastar o comprimir 100 5 Sejunta un blquye 25 para

comprimirlas
Se traslada para ser 100 300 2 Una vez terminado se traslada hacia
almacenado el almacen
Almacenar las cajas de carton 100 e Finalmente se almacenan
TOTAL 100 6,00 66,5 7 1 - - 2

Grafico N° 07: Diagrama de Analisis de Operaciones Mejorada
Fuente: Elaboracion propia

Productividad

En esta variable dependiente se tiene dos dimensiones estas son eficiencia y
eficacia las cuales cada una de ellas sera medida, para la eficiencia los datos a
recolectar seran en soles y por parte de la eficacia los datos a recolectar seran en

unidades.
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Eficiencia — Eficacia

Para la recoleccion de datos de ambas se elaboré un formato en el cual hallaremos
la eficiencia y la eficacia, teniendo ambos datos se podra hallar la productividad, lo
cual es lo que requiere para poder medir el antes y después de haber aplicado la

mejora.



COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SE PREPARAN CAJAS DE CARTON, PLATAFORMAS, DIVISIONES, CASILLEROS Y OTROS

HOJA DE TOMA DE DATOS - EFICIENCIA - EFICACIA

ANALISTA: AREA: ]
PR {S/.) 1(52.) PP (und)
SEMANA FECHA
Unidades Unidades
Prodeicidas Preclo Total Recursos Costo Programadas
Total Total
Efciencia: Eficacia:
Formula; Formula:

Eficiercia= PR/ )

PR: Produccion Real

I Insumas

Eficacia =PR/ PP
PR: Produccion Real

PP : Produccion Programaca

Elaborado por Mayhuire M. Maria Madelcin

Revisado y Aprobada por:

(77 )
1@@'* ")

il Martaquispé Palomine
! Jete do' roduccién

Imagen N°07: Formato Eficiencia - Eficacia

Elaboracion propia
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Eficiencia — Eficacia:
Los datos que se recolectaron cada semana en cada uno de los formatos, como se
puede ver en el cuadro de resumen teniendo ya la eficiencia y eficacia, se pudo

medir la productividad de las doce semanas antes.

ANTES
SEMANAS EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
1 1,48 0,58 0,86
2 1,46 0,60 0,88
3 1,51 0,58 0,88
4 1,50 0,60 0,90
5 1,47 0,57 0,84
6 1,50 0,58 0,87
7 1,47 0,54 0,79
8 1,52 0,58 0,88
9 1,50 0,57 0,86
10 1,52 0,57 0,87
11 1,48 0,60 0,89
12 1,47 0,66 0,97

Tabla N°13: Resumen de Datos antes de Eficiencia y Eficacia
Fuente: Elaboracion Propia

Una vez realizado la mejora, se recoge los datos del después en las doce semanas.
(Ver anexo del 31 al 42)

DESPUES
SEMANAS EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
1 1,93 0,88 1,70
2 1,91 0,88 1,68
3 1,90 0,89 1,69
4 1,91 0,92 1,76
5 1,92 0,88 1,69
6 1,91 0,88 1,68
7 1,90 0,89 1,69
8 1,91 0,90 1,72
9 1,89 0,87 1,64
10 1,92 0,88 1,69
11 1,92 0,87 1,67
12 1,93 0,93 1,79

Tabla N°14: Resumen de Datos después Eficiencia y Eficacia
Fuente: Elaboracion Propia

Y como podemos apreciar la eficiencia y la eficacia han incrementado, por lo tanto

la productividad también incremento.
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3.3. Estadistica Descriptiva
En esta parte se realiz6 la comparacion de los datos recogidos antes de la mejora
y después de la mejora, para mi proyecto son 12 datos pre-test y 12 post-testy se

mide cada semana.

3.2.1. Variable Independiente: Distribucion de Planta

Indicador: Localizacion de Planta

Localizacion de Planta | Localizacién de Planta

Santa Anita(antes) Chilca (después)

Promedio 614,00 712,00

Tabla N° 15: Cuadro Resumen de Localizacién de Planta
Fuente: Elaboracion Propia

INDICADOR LOCALIZACION DE PLANTA

720.00

7
700.00
680.00
660.00
640.00
620.00 %
600.00
580.00

560.00

Puntaje por el Ranking de Factores

Localizacion de Planta Localizacion de Planta
Santa Anita(antes) Chilca (despues)

Grafico N° 08: Andalisis descriptivo de Localizacion de Planta

Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: De la tabla N° 15 comparativo arriba mostrado, se observa
gue antes el puntaje para Santa Anita es de 614 en el cual estaba ubicado la
empresa, luego para la ubicacion de la nueva planta el puntaje de Chilca fue el
mayor, y esto se analizo por el método de ranking de factores. Por lo tanto la nueva

distribucion de planta se realizara en Chilca.



Indicador: Superficie de Area Necesaria
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Superficie de Area

Necesaria (antes)

Superficie de Area

Necesaria (después)

| Promedio 330,61

346,42

Tabla N° 16: Cuadro Resumen de Superficie de Area Necesaria
Fuente: Elaboracion Propia

INDICADOR SUPERFICIE DE AREA NECESARIA

350.00
345.00
340.00
335.00

7

330.00

Area Necesaria (m2)

325.00

320.00
Superficie de Area Necesaria
(antes)

P

Superficie de Area Necesaria
(despues)

Grafico N° 09: Analisis descriptivo de Superficie de Area Necesaria

Fuente: Elaboracion

propia

INTERPRETACION: De la tabla N° 16 comparativo resumen arriba mostrado,

podemos observar que al inicio la superficie de area necesaria era 330.61m? debido

a gque antes la empresa estaba ubicado en un area total de 200 m? por ende se

necesitaba un area total mas grande, es por ello que una vez ubicado el lugar

correcto para la nueva distribucion de planta, se evaluo nuevamente incluyendo

nuevas maquinarias y operarios, es por ello que la superficie de area necesaria es

ahora 346.42 m2.

Indicador: Patron de Flujo

Patron de Flujo

(antes)

Patron de Flujo

(después)

| Promedio 23,90

16,00

Tabla N° 17: Cuadro Resumen de Patrén de Flujo

Fuente: Elaboracion

Propia
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INDICADOR PATRON DE FLUJO

25.00
E

~ 20.00
=

S 15.00
(=]
[+8]
o

w 10.00
o
=

g 5.00
2

0.00

Patron de Flujo (antes) Patron de Flujo
(despues)

Grafico N° 10: Andlisis descriptivo de Patron de Flujo
Fuente: Elaboracién propia

INTERPRETACION: De la tabla N° 17 resumen comparativo mostrado arriba se
observa el patron de flujo antes de la aplicacion tenia una distancia recorrida de
23,90 metros, lo cual habia traslados innecesarios por el tema de que las areas se
encontraban distanciadas y su forma era irregular, pero una vez realizado la mejora
la distancia recorrida es de 16 metros y su tipo de patrén de flujo es en forma de U.
Por lo tanto la distancia recorrida se redujo en 7.90 metros.

Indicador: Numero minimo de Estaciones

Numero minimo | Numero minimo
de Estaciones de Estaciones
(antes) (después)
| Promedio 2,00 1,00

Tabla N° 18: Cuadro Resumen de NUmero minimo de estaciones
Fuente: Elaboracion Propia
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INDICADOR NUMERO MINIMO DE
ESTACIONES

N° de Estaciones

200 e
1,50
1,00
0,50

0,00

L

Numero minimo de Estaciones Numero minimo de Estaciones

(antes)

(despues)

Gréfico N° 11: Andlisis descriptivo de NUmero minimo de Estaciones
Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: De la tabla N° 18, del cuadro resumn arriba mostrado se

analizo mediante el balance de linea el numero de estaciones minimas que deberia

tener la linea de producion y como vemos era 2 estaciones minimas ; una vez que

se esta realizando la mejora en la nueva planta volvimos a recolectar datos en el

cual el numero de estaciones minimo ahora seria de 1. Pero ahora se trabaja con

6 estaciones en la linea de produccion.

Indicador: Proximidad de Actividades

Proximidad de Proximidad de
Actividades Actividades
(antes) (después)
| Promedio 1,29 0,87

Tabla N° 19: Cuadro Resumen de Proximidad de Actividades
Fuente: Elaboracion Propia
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INDICADOR PROXIMIDAD DE ACTIVIDADES

1.40

1.20
0.80
0.60
0.40
0.20
0.00

Proximidad de Actividades  Proximidad de Actividades
(antes) (despues)

Promedio de UPT

Grafico N° 12: Andlisis descriptivo de Proximidad de Actividades
Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: De la tabla N° 19 mostrado arriba, nos da a conocer que antes
de la mejora la ubicacion entre uno y otro puesto de trabajo tiene un promedio de
1.29, lo que quiere decir es que un 29% se esta haciendo recorridos por demas.
Una vez aplicado la mejora la proximidad entre activdades es de 0.87 quiere decir
gue la ubicacién de los puestos de trabajo estan bien ubicados, y solo un 13% ya

no esta siendo utilizado.

Indicador: Tiempo Estandar

SEMANAS Tiempo Estandar | Tiempo Esténdar
(antes) (después)
1 93,60 66,45
2 94,03 66,64
3 94,03 66,59
4 93,54 66,62
5 93,43 66,62
6 93,77 66,66
7 93,71 66,63
8 93,73 66,67
9 93,75 66,61
10 93,62 66,46
11 94,04 66,48
12 93,84 66,64
Promedio 93,76 66,59
Desv. Estandar 0,20 0,08

Tabla N° 20: Cuadro Resumen de Patron de Flujo
Fuente: Elaboracion Propia
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INDICADOR TIEMPO ESTANDAR

100,00

o= @ @ = - - - @ - = @ =2
80,00

=
E 60,00
=
£ 40,00
2
F 20,00

0,00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Semanas
—®— Tiempo Estandar (antes) Tiempo Estandar (despues)

Grafico N° 13: Andlisis descriptivo del Tiempo Estandar
Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: De la tabla N° 20 comparativo arriba mostrado, se puede
observar el incremento de los indices de tiempo en la fabricacion de cajas de carton,
haciendo una comparacion el promedio del tiempo estandar antes era de 93.76 y
el tiempo estandar despues es de 66.59, por lo que ha mejorado disminuyendo el

tiempo estandar en promedio de 27.17 min.

3.2.2. Variable Dependiente: Productividad

Indicador: Eficiencia

SEMANAS EFICIENCIA (antes) | EFICIENCIA (después)
1 1,48 1,93
2 1,46 1,91
3 1,51 1,90
4 1,50 1,91
5 1,47 1,92
6 1,50 1,91
7 1,47 1,90
8 1,52 1,91
9 1,50 1,89
10 1,52 1,92
11 1,48 1,92
12 1,47 1,93
Promedio 1,49 1,91
Desv. Estandar 0,02 0,01

Tabla N° 21: Cuadro Resumen de Eficiencia
Fuente: Elaboracion Propia
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INDICADOR EFICIENCIA

1.00

0.50

0.00

=—®—EFICIENCIA (antes)

4 5 6 7
Semanas

EFICIENCIA (despues)

Grafico N° 14: Andlisis descriptivo de la Eficiencia
Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: De la tabla N° 21 y grafico N°13 comparativo arriba mostrado,
se visualiza que la eficiencia se ha incrementado en promedio de 42% respecto al

antes y al después de la investigacion aplicando la Distribucién de Planta en la

empresa “Comercializadora de Envases Jusu”.

Indicador: Eficacia

SEMANAS EFICACIA (antes) | EFICACIA (después)
1 0,58 0,88
2 0,60 0,88
3 0,58 0,89
4 0,60 0,92
5 0,57 0,88
6 0,58 0,88
7 0,54 0,89
8 0,58 0,90
9 0,57 0,87
10 0,57 0,88
11 0,60 0,87
12 0,66 0,93
Promedio 0,59 0,89
Desv. Estandar 0,03 0,02

Tabla N° 22: Cuadro Resumen de Eficacia
Fuente: Elaboracion Propia



INDICADOR EFICACIA

w
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EFICACIA (antes)

Semanas
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EFICACIA (despues)

Grafico N° 15: Analisis descriptivo de la Eficacia
Fuente: Elaboracion propia
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INTERPRETACION: De la tabla N° 22 y grafico N°14 comparativo arriba mostrado,
se visualiza que la eficiencia se ha incrementado en promedio de 30% respecto al

antes y al después de la investigacion aplicando la Distribucién de Planta en la

empresa “Comercializadora de Envases Jusu”.

3.4. Anaélisis Inferencial

3.4.1. Prueba de Normalidad a la Variable Dependiente “Productividad”

Pruebas de Normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad 0,894 12 0131
Antes
Productividad 0,872 12 0,070
Despues

Cuadro N° 01: Prueba de Normalidad para Productividad con Shapiro-Wilk
Fuente: Elaboracion Propia

PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD -

ANTES DESPUES coedusion

SIG > 0.05 S| Sl PARAMETRICO
SIG > 0.05 Sl NO NO PARAMETRICO
SIG > 0.05 NO SI NO PARAMETRICO
SIG > 0.05 NO NO NO PARAMETRICO

Cuadro N° 02: Andlisis del SIG para Productividad
Fuente: Elaboracion Propia
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INTERPRETACION:
Segun el cuadro N° 01 el SIG de productividad antes es >0.05 y el SIG

productividad después es > 0.05 por lo tanto mis datos son paramétricos y se

trabajo con la T-Student para la prueba de hipotesis general.

3.4.2. Prueba de Normalidad a las dimensiones

Prueba de Normalidad a la Dimension “Eficiencia”

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EficienciaAntes 0,91 12 0,211
EficienciaDespues 0,94 12 0,495

Cuadro N° 03: Prueba de Normalidad para Eficiencia con Shapiro-Wilk
Fuente: Elaboracion Propia

EFICIENCIA ANTES | EFICIENCIA DESPUES CONCLUSION
SIG > 0.05 Sl Sl PARAMETRICO
SIG > 0.05 SI NO NO PARAMETRICO
SIG > 0.05 NO Sl NO PARAMETRICO
SIG > 0.05 NO NO NO PARAMETRICO

Cuadro N° 04: Andlisis del SIG para Eficiencia
Fuente: Elaboracion Propia

INTERPRETACION:
Segun el cuadro N° 03 el SIG de eficiencia antes es > 0.05 y el SIG eficiencia

después es > 0.05 por lo tanto mis datos son paramétricos. Por lo tanto se realizé

con T-Student para la prueba de Hipétesis especifica 1.

Prueba de Normalidad a la Dimension “Eficacia”

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
EficaciaAntes 0,842 12 0,029
EficaciaDespues 0,825 12 0,019

Cuadro N° 05: Prueba de Normalidad para Eficacia con Shapiro-Wilk
Fuente: Elaboracion Propia



EFICACIA ANTES

EFICACIA DESPUES

CONCLUSION

SIG > 0.05 Sl Sl PARAMETRICO

SIG > 0.05 Sl NO NO PARAMETRICO
SIG > 0.05 NO S NO PARAMETRICO
SIG > 0.05 NO NO NO PARAMETRICO

Cuadro N° 06: Andlisis del SIG para Eficacia

INTERPRETACION:

Segun el cuadro N° 05 el SIG de eficiencia antes es < 0.05 y el SIG eficiencia
después es < 0.05 por lo tanto mis datos son no paramétricos. Por lo tanto se realizo

con Wilcoxon para la prueba de Hipoétesis especifica 2.

3.4.3. Prueba de Hipotesis General
Ho: La aplicacion de distribucion de planta no incrementa la productividad en la

fabricacion de cajas de carton en Comercializadora de Envases JUSU, Chilca,

2017.

Ha: La aplicacion de distribucion de planta incrementa la productividad en la
fabricacion de cajas de cartén en Comercializadora de Envases JUSU, Chilca,

2017.

Regla de decision:

Fuente: Elaboracion Propia

Prueba T (Productividad)

Ho: UProductividad_Antes = pProductividad_Despues

Ha: uProductividad_Antes < pProductividad_Despues

83

Estadisticas de muestras emparejadas

] Desviacién Media de error
Media N ; :
estandar estandar
Productividad 0.8742 12 0,04144 0,01196
Antes
Par 1 Productvidad

roductivida: 1,7000 12 0,04023 0,01161

Despues

Cuadro N° 07: Prueba de T-Student (Productividad)

Fuente: Elaboracion Propia
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Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
Desviacio Media de 95% de intervalo de ¢ gl Sig.
Media eS\{laC|on error confianza de la diferencia (bilateral)
estandar ., - -
estandar Inferior Superior
P ivi -
par 1 |7 roductividadAntes 082583 | 0,03450 0,00996 084775 | -080301 | -82924 | 11 0,000

ProductividadDespues

Cuadro N° 08: Prueba de T-Student (Productividad)
Fuente: Elaboracion Propia

INTERPRETACION:

De la regla de decision y del cuadro N°07 ha quedado demostrado que la media de
la productividad antes es 0.87 siendo menor que la de después 1.70 por
consiguiente se rechaza la hipétesis nula y acepta la hipétesis alterna por la cual
gueda demostrado que La aplicacion de distribucion de planta incrementa la
Productividad en la fabricacion de cajas de carton en Comercializadora de Envases
JUSU, Chilca, 2017.

3.4.4. Prueba de Hipotesis Especifica
Contrastacion de la hipétesis especifica 1:
Ho: La aplicacion de distribucion de planta no incrementa la eficiencia en la
fabricacion de cajas de carton en Comercializadora de Envases JUSU, Chilca,
2017.
Ha: La aplicacion de distribucion de planta incrementa la eficiencia en la fabricacion
de cajas de carton en Comercializadora de Envases JUSU, Chilca, 2017.
Regla de decision:

Ho: uEficiencia_Antes = pEficiencia_Despues

Ha: pEficiencia_Antes < pEficiencia_Despues

Prueba T (Eficiencia)

Estadisticas de muestras emparejadas
Vedia N DeS\flaC|on l\/Iedla,de error
estandar estandar
EficienciaAntes 1,49 12 0,02089 0,00603
Par 1
EficienciaDespues 1,9125 12 0,01215 0,00351

Cuadro N° 09: Prueba de T-Student (Eficiencia)
Fuente: Elaboracion Propia
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Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
L Media de 95% de intervalo de ; | Sig.
Media DeS\{laC|on error confianza de la diferencia 9 (bilateral)
estandar . - -
estandar Inferior Superior
EficienciaAntes -
Par 1 o -0,42250 0,02701 0,00780 -0,43966 -0,40534 -54,187 11 0,000
EficienciaDespues

Cuadro N° 10: Prueba de T-Student (Eficiencia)
Fuente: Elaboracion Propia

INTERPRETACION:

De la regla de decision y del cuadro N°09 ha quedado demostrados que la media
de la eficiencia antes es 1.49 siendo menor que la de después 1.91 por consiguiente
se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna por la cual queda
demostrado que la aplicacion de distribucion de planta incrementa la Eficiencia en
la fabricacion de cajas de carton en Comercializadora de Envases JUSU, Chilca,
2017.

Contrastacion de la hipétesis especifica 2:
Ho: La aplicacion de distribucion de planta no incrementa la eficacia en la
fabricacion de cajas de carton en Comercializadora de Envases JUSU, Chilca,
2017.
Ha: La aplicacion de distribuciéon de planta incrementa la eficacia en la fabricacion
de cajas de carton en Comercializadora de Envases JUSU, Chilca, 2017.
Regla de decision:

Ho: uEficacia_Antes = uEficacia_Despues

Ha: WEficacia_Antes < pEficacia_Despues

Se realiza Wilcoxon cuando los datos son no paramétricos.

Prueba de NPar

Estadisticos descriptivos
N Media DeS\{iacién Minimo Méximo
estandar
EficaciaAntes 12 0,5858 0,02875 0,54 0,66
EficaciaDespues 12 0,8892 0,01881 0,87 0,93

Cuadro N° 11: Prueba de Wilcoxon (Eficacia)
Fuente: Elaboracion Propia
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Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

Rangos
N Rango Suma de
promedio rangos
Rangos negativos 0? 0,00 0,00
EficaciaDespue | Rangos positivos 12° 6,50 78,00
s - EficaciaAntes Empates o°
Total 12

Cuadro N° 12: Prueba de Wilcoxon (Eficacia)
Fuente: Elaboracion Propia

a. EficaciaDespues < EficaciaAntes
b. EficaciaDespues > EficaciaAntes
c. EficaciaDespues = EficaciaAntes

Estadisticos de prueba®
EficaciaDespues -
EficaciaAntes

z -3,071°
Sig. asintética
(bilateral) 0,002

Cuadro N° 13: Prueba de Wilcoxon (Eficacia)
Fuente: Elaboracion Propia

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

INTERPRETACION:

De la regla de decision y del cuadro N°11 ha quedado demostrados que la media
de la eficacia antes es 0.58 siendo menor que la de después 0.88 por consiguiente
se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna por la cual queda
demostrado que la aplicacién de distribucion de planta incrementa la Eficacia en la

fabricacion de cajas de carton en Comercializadora de Envases JUSU, Chilca,

2017.
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Del cuadro N° 07 de la pagina 70 se puede evidenciar que la media de la
Productividad antes de la aplicacién dio como resultado 0.87 bastante menor a la
media de la Productividad después, que resulto en 1.70; evidenciando una mejora
de 0.83 como consecuencia de la aplicacion de la gestion de Distribucion de Planta,
lo que coincide con lo investigado por MARANON, Eva (2014) en su tesis “Disefio
e implementacion del Planeamiento Sistematico en la Disposicion de Planta de una
empresa de bordados y estampados” que forma parte de esta tesis quien concluye
que la aplicacion de la Distribucion de Planta ayuda a incrementar la Productividad
en un 17.57% ; también se ve reflejada en la teoria de Richard Muther (1981, p.16)
y en la cual me he basado para mi marco teorico, afirma que una buena Gestion de

la Distribucién de Planta ayudaria a incrementar significativamente la Productividad.

Del cuadro N° 09 de la pagina 71 se puede afirmar que la media de la Eficiencia
antes de la aplicacién dio como resultado 1.49 bastante menor a la media de la
Eficiencia después, que resulto en 1.91; evidenciando una mejora de 0.42 como
consecuencia de la aplicacion de la gestion de Distribucion de Planta, lo que
coincide con lo investigado por JATIVA, Noemi (2012) en su tesis “Disefio de la
distribucion de la nueva planta en la empresa Maldonado Garcia Maga” que forma
parte de esta tesis quien concluye que la aplicacion de la Distribucién de Planta
ayuda a incrementar la Eficiencia en un 29% ; por otro lado también la teoria de
Diaz, Jarufe y Noriega (2007, p.116) y en la cual me he basado para mi marco
teorico, afirma que una buena Gestion de la Distribucion de Planta ayudaria a

incrementar significativamente la Eficiencia.

Del cuadro N° 11 de la pagina 72 se puede evidenciar que la media de la Eficacia
antes de la aplicacién dio como resultado 0.58 bastante menor a la media de la
Eficacia después, que resulto en 0.88; evidenciando una mejora de 0.30 como
consecuencia de la aplicacion de la gestion de Distribucién de Planta, lo que
coincide con lo investigado SIERRA, Diana y SERRANO, Ivan (2013) en su tesis
“Distribucioén de Planta para las nuevas instalaciones de la industria panificadora EI
Country” que forma parte de esta tesis quien concluye que la aplicacion de la
Distribucién de Planta ayuda a incrementar la Eficacia en un 41% ; asimismo, la

teoria reflejada en el libro de Castan, Giménez y Guitart ( 2007, p.29) y en la cual
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me he basado para mi marco teérico, afirma que una buena Gestion de la
Distribucién de Planta ayudaria a incrementar significativamente la Eficacia.

Del cuadro N° 09 de la pagina 71 se puede afirmar que la media de la Eficiencia
antes de la aplicacién dio como resultado 1.49 bastante menor a la media de la
Eficiencia después, que resulto en 1.91; evidenciando una mejora de 0.42 como
consecuencia de la aplicacion de la gestion de Distribucion de Planta, lo que
coincide con lo investigado por BARON, Danny y ZAPATA, Lina (2012) en su tesis
“Propuesta de redistribucion de planta en una empresa textil” que forma parte de
esta tesis quien concluye que la aplicacién de la Distribucion de Planta ayuda a
incrementar la Eficiencia en un 8.69%; por otro lado también la teoria de Diaz,
Jarufe y Noriega (2007, p.109) y en la cual me he basado para mi marco teorico,
afirma que una buena Gestion de la Distribucion de Planta ayudaria a incrementar

significativamente la Eficiencia.

Del cuadro N° 11 de la pagina 72 se puede evidenciar que la media de la Eficacia
antes de la aplicacién dio como resultado 0.58 bastante menor a la media de la
Eficacia después, que resulto en 0.88; evidenciando una mejora de 0.30 como
consecuencia de la aplicacion de la gestion de Distribucién de Planta, lo que
coincide con lo investigado por ALVA, Daniel y PAREDES, Denisse (2014) en su
tesis “Disefio de la distribucién de planta de una fabrica de muebles de madera y
propuesta de nuevas politicas de gestion de inventarios” que forma parte de esta
tesis quien concluye que la aplicacion de la Distribucién de Planta ayuda a
incrementar la Eficacia en un 78% ; asimismo, la teoria reflejada en el libro de
Castan, Giménez y Guitart ( 2007, p.29) y en la cual me he basado para mi marco
teorico, afirma que una buena Gestion de la Distribucién de Planta ayudaria a

incrementar significativamente la Eficacia.
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Hipotesis General: Productividad

Se concluyd que mediante la aplicacion de la distribucion de planta incrementa la
productividad en la fabricacion de cajas de cartdon, conforme a ello se puede
evidenciar en el cuadro N° 07 de la pagina 70, donde se puede observar que antes
de la aplicacion el promedio de la productividad era de 0.87 y después de la
aplicacion el promedio de la productividad es 1.70, en donde el incremento es de
83 %.

Hipotesis Especifica 1: Eficiencia

Se concluyd que mediante la aplicacion de la distribucion de planta incrementa la
eficiencia en la fabricacion de cajas de carton, conforme a ello se puede evidenciar
en el cuadro N° 09 de la pagina 71, donde se puede observar que antes de la
aplicacion el promedio de la eficiencia era de 1.49 y después de la aplicacion el
promedio de la eficiencia es 1.91, en donde el incremento es de 42 %.

Hipotesis Especifica 2: Eficacia

Se concluyd que mediante la aplicacion de la distribucion de planta incrementa la
eficacia en la fabricacion de cajas de cartén, conforme a ello se puede evidenciar
en el cuadro N° 11 de la pagina 72, donde se puede observar que antes de la
aplicacion el promedio de la eficacia era de 0.58 y después de la aplicacion el

promedio de la eficacia es 0.88, en donde el incremento es de 30 %.
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Se recomienda al gerente de la empresa, tener en cuenta nuevamente la aplicacion
de distribucion de planta en un futuro cuando implementen nuevas maquinaras u

areas de trabajo; ya que de esta manera su productividad incrementara.

Se recomienda tener en cuenta, que teniendo ya una adecuada distribucion en la
empresa, se implemente los métodos de trabajo, el implemento de una gestion de
seguridad, entre otras; de esta manera la eficiencia tanto de la produccion como de

los trabajadores incrementara.

Se recomienda tener en cuenta, que el espacio que se tiene actualmente se
aproveche de manera que se puedan implementar mas lineas de produccion para
el mismo producto u otro, para que de esta manera cumplan con su produccion

programada lo que conlleva a que se incremente la eficacia en la empresa.
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Anexo 01: Matriz de consistencia

de planta para

Preguntas de
investigacion

¢De que manera la

planta incrementara la
productividad en la
fabricacion de cajas de
carton en Comercializadora
de Envases JUSU, Chilca,
2017?

« ¢, De qué manera la
aplicacion de distribucién de
planta incrementara la
eficiencia en la fabricacion de
cajas de cartén en
Comercializadora de
Envases JUSU, Chilca,
2017?

aplicacion de distribucién de

Objetivos

Determinar como la
distribucién de planta
incrementa la productividad
en la fabricacién de cajas de
cartén en Comercializadora
de Envases JUSU, Chilca,

2017.

« Determinar como la
distribucion de planta
incrementa la eficiencia en la
fabricacion de cajas de
cartén en Comercializadora
de Envases JUSU, Chilca,
2017..

Hipotesis

La aplicacion de
distribucién de planta
incrementa la productividad
en la fabricacion de cajas
de carténen
Comercializadora de
Envases JUSU, Chilca,
2017.

« La aplicacion de
distribucion de planta
incrementa la eficiencia en
la fabricacién de cajas de
cartén en Comercializadora
de Envases JUSU, Chilca,
2017.

Variables

conceptual

n, Empresa Comerc

Definicién
operacional

Dimensiones

adora de Envases JU

Indicadores

Escalade los
indicadores

DISTRIBUCION DE
PLANTA

“La distribucion en planta implica la
ordenacion fisica de los elementos
industriales. Esta ordenacion, ya
practicada o en proyecto, incluye, tanto
los espacios necesarios para el
movimiento del material,
almacenamiento, trabajadores
indirectos y todas las otras actividades
o servicios, como el equipo de trabajo
y el personal de taller” (Muther, 1981,

ordenamiento fisico de los factores de
la produccién, en el cual cada uno de
ellos esta ubicado de tal modo que las
operaciones seran seguras,
satisfactorias y econémicas en el logro
de sus objetivos” (Diaz, Jarufe y
Noriega, 2007, p.109).

La distribucién de planta
busca la mejor alternativa en
la ubicacion de la planta
para poder asi optimizar el
uso de los espacios,
minimizar los tiempos
muertos en el proceso de
produccién y generar
incrementar la produccion.

Método de ranking de
factores

Célculo para la localizacién de planta:
Pij = Cij.hi
I
ij = Puntaje
Cij = Calificacion
hi = Ponderacién relativa

Intervalo

Método Guerchet

Célculo de superficies del area necesaria:
St=n(Ss +Sg + Se)

St: Superficie Total
Ss: Superficie Estatica
Sg: Superficie de Gravitacion
Se: Superficie de Evolucion
n : Numero de elementos moéviles o estaticos
de untipo

Intervalo

Patrén de Flujo (Layout)

Determinacion del patrén de flujo:
PF =DRenm
DR= Distancia Recorrida
m =metros

Razon

Ndmero minimo de
estaciones

NUmero minimo de estaciones:
Y
Te
n = Numero minimo de estaciones
ti = Tiempo
Tc = Tiempo de ciclo

n=

Razon

Proximidad de
Actividades

Determinacion de la ubicacién de puesto de
trabajo:

DRRef enm

UPT =
DRReq enm

x 100

UPT = Ubicacién de puesto de trabajo

DRRef = Distancia recorrida requerido

DRReq = Distancia recorrida referida
m = metros

Razon

Medicién de tiempos

Tiempo estandar de produccion:
Ts=To (Fv)(1+S)
Ts= (Tme+Tma+4Tp)/6

Ts = Tiempo estandar To = Tiempo observado

Fv = Factor de valoracion S=
Suplemento  Tma = Tiempo mayor Tme =

Tiempo menor
Tp = Tiempo promedio

Razon

« ¢, De qué manera la

aplicacion de distribucién de

planta incrementara la

eficacia en la fabricacién de

cajas de cartén en

Comercializadora de

Envases JUSU, Chilca,

2017?

« Determinar como la
distribucion de planta
incrementa la eficacia en la
fabricacion de cajas de
cartén en Comercializadora
de Envases JUSU, Chilca,
2017.

« La aplicacion de
distribucion de planta
incrementa la eficacia en la
fabricacion de cajas de
cartén en Comercializadora
de Envases JUSU, Chilca,
2017.

PRODUCTIVIDAD

“La productividad es una ratio que
mide el grado de aprovechamiento de
los factores que influyen a la hora de
realizar un producto; se hace entonces
necesario el control de la
productividad. Cuanto mayor sea la
productividad de nuestra empresa,
menor seran los costes de produccién
y, por lo tanto, aumentara nuestra
competitividad dentro del mercado”
(Cruelles, 2012, p.10).

La productividad se mide
mediante la eficiencia que
es la relacién entre
produccién e insumo
medidos en monetario, y la

Eficiencia

% de Eficiencia:
PR(S/.)
T(s/)
PR (S/.) = Produccién Real
1(S/.) = Insumos

Eficiencia =

x 100%

Razon

eficacia que es lo que se
obtiene entre lo que se
quiere medidos en
unidades.

Eficacia

% Eficacia

PR (und)

Eficacia = oo

x 100%

PR = Produccién real

PP = Produccién programada

Razon
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Anexo 02:

ﬁ UNIVERSIDAD César VaLLeso

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE IMDE:
Aplicacton de la disiribucion de planta an fa fabricacion de cajas de ¢arton para mejorar fa productividad de ia empresa Comarclaiizadors de Envases de carton JUSU, San

Bartofo - 2017 ¢ . N
N ______ DIMENSIONES / items Pertinencia' [Relevanda® | Claridad? Sugsrenclas
| VARIABLE INDEPENCIENTE: Distribucién de Planta l
1 DIWENSION 1: Wetodo de ranking de tactoras = 178t Ne | Si_ No | Si | Ne
Céculu pers la lceleacicn ce plantar F!jlj L=l . /\
2‘ Pij ~ 3l
=1 3
2 | DIMENSION 2 Metodo Guerchet " | 5 | No | Si | No | Si Na
Ak de suserfckes dal dree nac=sia - St=n{Ss+ Sg+ 5q) - -~ - '
"5 | DIMENSION 3: Pairtn da Fujo |Layout) = Si No | Si | No | Si Na |
Detenminackon del pabion de Nujo.  PF =DRenm ] ] )
k! DIMENSION 4. Niensio minimeo de extaciones = Si No S | Ko Sf . No
Himero Mo de estasicies. = E2 — -/‘ :
5| DIMENSION 5 Proximidad de Activicades | 3 )
| Deteyrninacion dz b ubkantn oo poasio da trahaio: | \ e |
DRRenm S
U= R anm LR i ” ‘
6 | DIMENSION : Madiclon de Hempos - Si No Si | No St No
Thempo e=téndr de preadrown: T's — To (Fo)(1+35) l St
Tmed Teezed
: To— asaTe | ] _
! VARIABLE DEPENDVENTE : Productividad
1 | DIMENEION 1: Eficiancia Si No Si No S No
—FRS x -
%oeEtclhnds. E= T e T00%, s ,/_ —
2 | DIMENSION 2 : Escacia o ~ Si_ | No | 5i | Ne si | No =
S — IR
% Fhoaaa B = i vy < 100% 1 =l —

Obsecrvaciones (pracisar sl hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [4/ Aplicable despuégg de caffgir 4 |

72 f
bros dol j lidador. Dr. / Mg: ... 28087 | & - KA mO—“/f%’j-/
s A sty SV L S ol et s i e L

TPeamzie: 2 M csnegons Aok war kel 30
PHabruancts: Il rem a8 220000 Sary MImE PN N S0 pon T 0 & naie wizeibes dal Lima......... | 2017
ek

b dad: Sa el o Fuiod dgannClrumicd: g Ik v amaer woeds ) thwen

Bt Suioie s o doe waBons waiwed: Br dere pirlaacte oor odkeries 0207 el s o - KE__,_—J-/
drisia . Firma del Exparto Informante.




Anexo 03

ﬁ UNIVERSIDAD Césan VaLieso

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

Apir on de ta distelinecion de planta on Ia fabricacion dae cajas de cartén para mejorar 1a productividsd de fa ormprosa € ializadora da £ de cartén JUSY, San
Bartolo - 2017
[ N DIMENSIONES [ Ttams Portinencdal [Relevancia? | Claridad? Sugerenclas 3
‘ VARIABLE INDEPENDIENTE: Distribucion de Planta
| 1| DIMENSION 1: Mefodo de ranking de factores == s No | Si | No | Si | No =]
Galculo para k ocel@ackin ce pisiva Pi) Ciihi
Z" g / / s
(=)
2| DIMENSION Z Métode Guerchet Si No Si | N si | no —
Calaro da supamices oF &rea neceeans.  S1=n(Ss+ Sp+ Se) s — g
3| DIMENSION 2: Patron o Fldjo (Layoui) Si No _ Si | No si | ne
Damminazon dal patén da thio:  PF=DRenm - -~ -
4| DIMENSION 4: Nimero minino de eslaci Si No  si | o S | ne
Mimera mirimo de eslaciones: 0 — ‘3:’ 7 3 g s
5 | DIMENSION 5 Proimidad de Actividades B D
Datrminazion da | 10cacien de possto de babeo
upT— e o™ 100 ot = =
o DRRenm ™~ . .
& | DINENEION 6:_Madiclon de tiempos ) Si No | Si | No | Si | Na
Tamnpo estindar o8 produceion: Ts = To (Fo)(1 +5) g
To w LnetTasiary o -~ -
I
VARIABLE CEPENDIENTE : Productividad .
1__| DIMENSICN 1: Eficiatcia Si No [ Si | No | S | No h
%o Efcann: = ") 50« 100% — — s '
2 | DMENSION 2 : Ecasia C 5i No | Si | Ne | Si | Neo 8 )
PR (uud
% Clicads: Ea-;;%“‘-;-‘-;v TG e o i i

Observaciones (pracisar sl hay suficiencia):
Opinidon de aplicabilidad:

Especialidad del validador:...

Aplicable [¥]

TPetiaendda: S Dow conspun. laroeh: s oz
THabewancha: 11w s scenqeast pam moseams o So0r 200 Th 0 dnenss assaibae dud

[enasad 2

AT Se e s n B sl wypossl sz b dalilen s ooy ne warko y drecn

Moby Saryorcin 50 00 2830w La Saine phodeschoe o wiboetier zam Ttr iy

Jirsda

Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez g}.lé(‘i’;:’or. Dr. ! MM%@ Wsﬁ} %ﬁzﬁfﬁ%

No aplicable [ ]
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Anexo 04

ﬁ UNIVERSIDAD César VaLLeso

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDQ DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

Aplicacién de la distribucion de plenta en la fabricacion de cajas de cartdn pars mejorar fe productividad de le emprasa C: ializadora de Erm 5 de carton JUSU, Ssn
Bartalo - 2017 P e il
e ______ DIMENSIONES { tems N  Pertinencial [Relevancia? | Claridad® Sugerencias
i VARIABLE INDEPENIVENTE: DIstribucion de Plania
1 | DIMENSION 4: Mitoda de ranking de f =L si No | Si | No | &1 | No o ERO
Caoule parataloosiizaddn daolsria Pij = Cij.hu
"
2; Pij 4 g -
2| DINENSION 2: Matodo Gusrchet B2 St | Nol si | No | Si | No | " ==
| Cdcul: de saeiloies del ez necesyia.  SE - n(Ss + Sp + 58) 22 AT e
! - - o S— - e s pate — —
3| DIMENSION 3: Patron do Flujo (Layout) SL_| Ne |"Si | No | i |'Ne =
Jeaminachi dal sstdn dalup.  PF = DRenm il g o
7| DIMENSION 4: Numers mirimo de estaciores. Si_ | No | si | No | si [ No 2y
i Homero minrade catacbnes:  a - :-;“7‘ e e P
5 | DIMENSION O: Proximidad ds Ac@videdes = =TT =
Neeminacvn 46 ls Lbreecion de puesle o8 rebajo / ]
‘ upr — DRRenm [ o el v
=3 Dﬂnnnmx_ l = ey et —
& DIMENSION 6: Medician de tismpos ) No | si | No | si | Ne ¥
Tenps s2inds de prdoccion: Ts = To (Fu)(l | S) Z
To - Im’?lml'ﬂ_;_r V £ /
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% do Eiciancia: Eflcteneta — (s ;" X 100% {595 Ve =
7 DINENSION 2 : Eficacla = TS I mNe | s [ Ne | s | No —
PR (unf;
%‘Elt).a_rim Eficacia = P (I};’fx 1 DI)% i / v /

Observaclones (pracisar sl hay suficiencia):
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [><] Aplicable después de comregir [ ] No aplicable[ }

Apellidos y nombres del juez validador. Or. / Mg: .. Harchan. a.u-m:rq..’}?aw#d,..?:#&r,....... e DNE 130645 '?
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“Perthiencie E mncwmmdmwkwm LTS T . Q
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CRONOGRAMA

SETIEMBR

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DIC

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

2

3

11213 ]4

2

3

4

1

2

3

4

Definir la nueva localizaion de planta y la medicion de la superficie total que se requiere
para la nueva planta

Definir el patron de flujo para la nueva planta y analizar cuantas estaciones de trabajo se
tendra en la nueva planta

Se define la ubicacion de puesto de trabajo para cada actividad de acuerdo a su cercania.

Traslado de las maquinas puestas en las areas respectivas, una vez hecha la instalacion
se tomara los tiempos.

Se realizara la medicion de la variable dependiente para poder observar el efecto en ellay
ver la mejora de la productividad (cada semana). Si se requiere se haran cambios.

La ultimas tomas de datos, para luego utilizar el SPSS.

Se realiza el analisis descriptivo e inferencial de mis indicadores

Se realiza las discuciones, conclusiones y recomendaciones

Sustentacion del Proyecto de Investigacion
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Anexo 06

MATRIZ DE PRIORIZACION

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

PRODUCCION

EMPRESA:
AREA:

BAJA PRODUCTIVIDAD

PROBLEMA:

414

MEDICION

pepijes ap [01U0D 3p Blje

27

pepunBas ap sepipaw ap ele4

26

METODO

oleqel] ap opo1ay ap e

27

seale ap uoiongLIsIp Blep

35

d'\ €] esed oloedsa ap eyje4

39

ofeqen
ap BaJe |8 NSO [end o] [elisiew ap 0SaIX]

19

MEDIO AMBIENTE | MATERIALES

OpeusploSap [eloge| ausiquy

30

opionpai olegen ap sealy

40

uolgRUIWN| ©20d

21

MAQUINARIA

oluaiwiusUeW 3p Blje

22

seAnonpoisdwi seuinbepy

38

seuinbew se| ap uoleIoY

17

MANO DE OBRA

oinbBasu| [euosiad

23

ol1oedsa 020d |e opigap [euosiad 0204

33

uoloeyoedes ap ejjed

3

2

17

CAUSAS
ENCUESTADO

Colaborador

Colaborador

Colaborador

Colaborador

Colaborador

CARGO

GERENTE GENERAL

PRODUCCION

PRODUCCION

PRODUCCION

PRODUCCION
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Anexo 07
EMPRESA: COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU
AREA: PRODUCCION

PROBLEMA: BAJA PRODUCTIVIDAD

(3 Impacto
ITEM CAUSAS segun %lmpacto | Acumulado 80-20

encuesta)
8 |Areas de trabajo reducido 40 9,66% 9,66% 80%
11 |Falta de espacio parala M.P 39 9,42% 19,08% 80%
5 |Maquinas improductivas 38 9,18% 28,26% 80%
12 |Mala distribucion de areas 35 8,45% 36,71% 80%
2 [Poco personal debido al poco espacio 33 7,97% 44,69% 80%
9 |Ambiente laboral desordenado 30 7,25% 51,93% 80%
15 [Falta de control de calidad 27 6,52% 58,45% 80%
13 |Falta de Metodo de Trabajo 27 6,52% 64,98% 80%
14 |Falta de medidas de seguridad 26 6,28% 71,26% 80%
3 |Personal Inseguro 23 5,56% 76,81% 80%
6 |Falta de mantenimiento 22 5,31% 82,13% 80%
7 |Pocailuminacion 21 5,07% 87,20% 80%
10 'I::(I;ED&”(‘) ae marterario cudar opstruye €1 drea ae 19 4,59% 91’79% 80%
1 |Falta de capacitacion 17 4,11% 95,89% 80%
Rotacion de las maquinas 17 4,11% 100,00% 80%

Total 414

Tabla N° 01: Resumen de matriz de priorizacion

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 08

DIAGRAMA DE PARETO

40 R AR ]
' A0
22 ’
I 1a%
Ay
20 =1'%
LB S
DI HUE
bR
[t
Tous "
N
A ELESE S
1.69%
_ 40,00
1= T
. EN
hie}
LR, 0,000
5
T L0, 10F
I3 0
pore Extirsa de
Firsas il Takaid R\ B klala Arniin Falra d= Fakaid Fabai Tarad rial hiy
il akae Maginas | Mala parsneal e alta abaia abia e cereandd radn mataiial iz — R
Iraies prpaviu e mpemhalive  dislsibocion Tl =l ool de Fauluths o el e et cud abslruye
: cehidaal . . lscRun luminacian clpafac s maguings
reducids [FE - oo oo . desoreenada calidad Iraszjo sz surichad ] elarca de
P ARAEG O
rrabags
B Pt sepln il au Jy Ju Ju J i Fa a4 pLey 21 F¥ 21 1z 15 14
e Bimpacks ER==e) DALE 218% 2,a54% R FEH b.=i% DLl B dEE SoEH 5,31% 500% 4,536 4.11% 41I%
Bt a1 B Y R 12,08% I5,26% 2E71% 44,59 51,93% 5B45% B985 T1,26% TRELH B115% E1,20% 21,795 95.55% 10000

- F IOACn SR CUST| s EImparhs = Acumulade

Gréfico N° 02: Diagrama de Pareto (resumen de matriz de priorizacion)

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 09
ITEM CAUSAS (3 Impacto segin
encuesta)
8 |Areas de trabajo reducido 40
11 |Falta de espacio parala M.P. 39
5 |Magquinas improductivas 38
12 |Mala distribucion de areas 35
2 Poco personal debido al poco espacio 33
9 [Ambiente laboral desordenado 30
15 |Falta de control de calidad 27
13 |Falta de Metodo de Trabajo 27
14 |Falta de medidas de seguridad 26
3 Personal Inseguro 23
Tabla N° 02: Causas principales
Fuente: Elaboracion propia
NECESIDAD EN LA EMPRESA '";z:::c’ %Acumulado| 80-20 |%Frecuencia
Distribucion de Planta 215 67,61% 80% 67,61%
Seguridad y salud ocupacional 49 83,02% 80% 15,41%
Control de calidad 27 91,51% 80% 8,49%
Métodos de trabajo 27 100,00% 80% 8,49%
Total 318
Tabla N° 03: Diagrama de Pareto
DIAGRAMA DE PARETO
210 100,00% 100,00%
;51% 90,00%
180 02% 80,00%
150 1% 70,00%
o
90 40,00%
60 30,00%
20,00%
3° B =m =
0 Distribucion de = Seguridad y salud Control de Métodos de 0,00%
Planta ocupacional calidad trabajo
s |[mpacto Total 215 49 27 27
==@==%Acumulado 67,61% 83,02% 91,51% 100,00%

80-20 80%

80%

80% 80%

B Impacto Total — ==@==%Acumulado 80-20

Grafico N° 03: Diagrama de Pareto (necesidad en la empresa)

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 10

MISION

Ofrecer cada dia un mejor servicio, atencion y calidad en todos nuestros productos,
tanto en la fabricacién de envases de carton a partir de cartones reciclados como
en la distribucién, esto, con un excelente trato personalizado a nuestros clientes

gue redunde en un mejor costo y tiempo de entrega.

VISION

Ser una empresa lider en el mercado de la fabricacion de envases de carton a partir
de cartones reciclados, comprometidos en proporcionar productos y servicios de
calidad que satisfagan las cambiantes necesidades del mercado y principalmente
de nuestros clientes, todo esto por medio de procesos que respeten tiempos de

entrega pactados.

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

a COMERCIALIZACION DE ENVASES a

SEPREPARAN CAIAS DE CARTON, PLATAFORMAS, DIVISIONES, CASILLEROS Y OTROS

Gerente

General (Duefio)

Jefe de
Produccion

Auxiliar Auxiliar de
Contable Logistica

Produccion Ventas

|\

Operarios




Anexo 11

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU
SE PAEPARAN CAJAS DE CARTON, FLATAFORMAS, ZIVISIONES, CASILLEROS ¥ OTROS
TABLA DE RANKING DE FACTORES - LOCALIZACION DE PLANTA
7 = Ty : F 18708517 al
ANALISTA: Narie Mayhanrs Marcaquispe N* SEMANAS 17 FECHA: A3/ 11417
| ; Pord. % | SANIAANITA CHILCA PISCO
| ES DF 1QCALIZACION A =
' FACTORFS D ihil & i & 7 < Fi
C Prasimidad Ala marera pnma 13 6 73 & 104 1 a2
Dispoaiblidad de mans de chre E g 72 2] 77 4 44
CErcana de mercanos Z2 < a8 ] 176 4 i}
Abastacinients de orergis 3 g 111 & fi P 25
Abaztocimizrta de agua 14 6 128 & 26 2 32
Dispunibiiidad de transsorte [ 6 36 B 36 1 74
Clima iz (] 72 8 Rl [ ’2
[fegiamerntacion legales 9 g 36 ] LT 2 18
Tatal ] &4 712 68
rormula: Calficaclon (Cii) Conclusiorn:
Aohxd Excelenty g Do acuerdy Lon 13 tabig, pademos
Fi Paniaje Moy Buerx & obyervar que la ciufad Chilea o
hi: Porelerscion sSucro G elegrda como [a mas adecuad: par
Ci. Caificacien Regular a nueva lozaizacian de planta, debids Al
Oeficicnte 2 Auntzie obtendo.
Llabarada por sayhuire M. Maria Madeon PR \'15300 /N"Oﬂdc FOf ......
7 .l
fl A /
E M:r?ﬁfamqmspe Palothino
! Jefe'de Productién
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Anexo 12

PROPIETARIOS:

ASOCIACION DE ADJUDICATARIOS
UNIONENSES - AREQUIPENOS

e PARCELACION - AMPLIACION - CERROS ERIAZOS
DE PROTECCION NATURAL Y UBICACION

PROFESIONAL: LAMINA-

USICACION ey ki, 50,390 AL 51,278 MARGEN CIERDOC DE LA AUTOPIS TA PANAMERIGANA SUR
__ PAWPARIOSECO YLOMASDELGERROPALOMA

$ oot © |
Sitz @ f\ g
Comercializadora §
-« de Envases JUSU
0. 35.32 _}g l 500 1899 { 1880
CALLE LA UNION
T2.21 17493 1 17.93 3%.08 208 | B0 2000 v
)
5| @ €
B @ B 2 %F s| s
S 3 e
IJ
72.03 )
17.04 N
2 R
& © g Zjzgs g & =8
; 7491 L 2 8 200 1 »
R @ 2 g
p o gk £ © © &

Imagen N°08: Plano de Ubicacion Actual

Elaboracion propia



Anexo 13
HOJA TOMA DE DATQS DF SUPTRFICIE DE AREA NECESARIA
FECHA 19/08/201 7 al D4/1172017
N*' SEMANAS i
ANALISTA = Maria Kaxdelein Moyt dire Mec aguisps COMERCIAL'ZADOM BE ENVASES 1USU
22X HCRA SEFSFPARAN CAIAS OF CARTDN, PLATANOIMAS, DIVINCNES, CASILLERDS Y OITRLS
. HERRS
HORA INICIO Q200G 2m. TERMING el | g e ‘
Elementos n Elcmcmos N fados [|mj 2|mj| nim) Ssim2| Sgim2| h prom [m) Se(m32) [ ST (1 elern) 5T n
Gillexing 4 H 1.22 1.01 c.83 123 123 .32 1.26 372 14,489
*darcader | 2 1.6 064 3.2 1.02 205 120 157 1614 164
Troqm-l.« aan 2z 1 0.92 055 55 Q.87 ‘ 0.&7 500 0.8% 2.64 Le8
secalengucta ] 3 1.&5 U.r2 1.2 1.0 312 120 213 &3] &31
Mesa de trabaje ¢ 1 1 .45 Q076 0.45 .50 2.0¢ LN B 310 13.59
Almacende WP 1 Z 8.74 157 3 39294 7o.0E 2.00 §1.1¢ 15059 150,99
Almacen ae MP(2) 1 1 3 255 3 7.65 7565 X 7.81 FERR 231
Almaceade PT (1] ! 2 258 | 295 3 1351 27.02 360 2069 6122 | 6122
Almacen de P.0 (2] | ? 74 o 3 i.37 1474 300 11.28 3139 33.39
Operanos & 165 .50 2.50 as50 3.0
" Total de cicmentos 16 ’ Y hprom= 2586 TOTAL | 34642 | m2.
h prom= 1.62
Formula: _k=| u.sl
Ston|Ss+Sg+Se| e
st - superficic total gl bt bals iy k= roetidiente de evciunon.
5c = supcrficie cstadica *<q-Ssx N fe = Syha b1 Altura nromedia de los operarios
30~ supericie gravilsicn By SR B2 Al nromedin de los elementos ecdincas
se - superficiz oo cvolucicn ;
b o0 > Se=5515qk
1 - aumerg de elementos mayes o
Hznaraa por ayrare M Mk Mesulin — =
o7 )
g V77 7 ,/ r"’ m}/
i Auatisienn ‘j( \
| —J
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Anexo 14

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SEPREPARAN CAJAS 3E CARTON, PLATAFORMAS, DIVISIONE S, CASILLEROS ¥ GTROS

DETERMINACION DE PATRON DE FLUJO (Layout)

ANALISTA “hdena pycare Marceguis

[ recqa T4/08/2C17 & 307107207 /|

PROCISO: | zzarkachn ce cajus ce cunlor

| N'SEMANAS: 12

Descriocion gralica del recarsiao:

ALMACEN DE MA LA ZIMA —

| ALMACEN DE PRODLICTOS
| TERMINADOS

4
]
\\
3,00m

Farmule:

PE=C enm
FF = Parén ae Hun
DR~ 1stancu idecernizls

o —— ad— 1 ;._,,.
3,00m

‘

»
AREADE CORTE |
i

K 2,00m

N
|/ 3
N,

ARFANDE
SACALINGUCTA
2,00m
.
()
N,

ARFAF CORTE
2,00m

77N
(s}

R
MESADE TRABAIOQ

+ 2,00m
7~ ]
16 )
s |

AREADETRODURL |

PF= 16ICHelus

H aipo dr piran de
fujo flayout) que se
praede cbsaresr es en
forrna de U,

mn memcs
Flabivadi por daghulre ., Mar’s Madeleir
(\ (1 A
ﬁ_&ﬁf L
—— St

CsAI0 i ARrobAnn par,
X G e

) | \|
v ) :

Paiil Marcaquispe Palomine
/ Jefe de Produccién
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Anexo 15

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SE PREPARAN CAJAS DE CARTON, PLATAFCRMAS, DIVISIONES, CASILLEROS ¥ UTROS

HOJA TOMA DE DATOS - NUMERO MIN/MO DE ESTACIONES
ANALISTA: | flaria Mzdelan iavbuire Marcaquispe ] FECHA: [ '5/08/2017 5 317102017

Tarcas que
Descripaon deben

= predecs
2 Traslecer el caton redidads nada el arca &e rote -

Tiempe de &2

N* SEMANAS Tarca Tarea imin]

=

-

25 Corter ce o tdjas oe carlon e planchas A
r a3 otew b e ons e Larkon e acuerdo 3 13 mediaa
'S5 Warsads ce M planoa de carloe

(B

’s Soazar 13 lengoets du les warersets e Lerton

L
= |m|O

0 Lortar oy exiremos de o nygoeld

75 Uri dos plancnas v PG i p'dn;'m du Certon

de canan

el ]

| 5 Aplestar o compem 135 €
I i '3 Tragiacar el cvoductc tenﬂlnado hacLa ol amacen

SN Fal Bl Ul KN Pl o)

Sums ge Tiempos : 655 Ci tiwmpz & por 100 sndedes

de fas tarezs (EH) i Dar Ticinpe cor unidad

liempo ac
00 wnd produccion por dia 360 min
(d| |

Produccicn por
dia (v|

240 min 057
T ar— e
200 und (LR
Tr = 040 minsund n=- L
n= | estacion

Farmula:
Teediv n= [L4|/Tc
T = Tiempo de acla = Mrner rnirdno de estacianes
ti = Tirmpa ¢ producaon por ciz = Twmnpo
v = Produccan por dia e~ L empo de ool

Faborado por NMayfaire M faara Madelein (X3 EVisaaa y /_'gp.tobaa'c par.

Cldtin))

ﬁulth:aq spePalomino
Jefe de; roduccidn




Anexo 16

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SE PREPASAN GUAS DE CARTON, FLATASORMAS, DIVISIONES, CASILLEROS Y OTROS

HOJA DE TOMA DE DATOS - PROXIMIDAD DE ACTIVIDADES

—

-

FECHA 17/C8/2017 al 0271172017 N* SEMANAS 12
ANALISTA Maria Madelein Mayhuire Marczquispe
HORA INICIO 05:G0 p.m. HORA TERMINO G6:00 pur.
DISTANCIA DISTANCIA
AREA (X| AREA [Y] RECORRIDA RECORRIDA UPT
REFERIDA [m) REQUERIDA (m]

Almacen M.P |1 Corte [1] 300 3.5 .86
Corte (1] Marcads 2.00 2 .00
Marcado Sacalengueta 2.00 25 0.8G

Szcalenoueta Corte |2) 2.00 2.8 0.6U
Corte 12) Mesa de rabsjo 2.0 z 1.00
Mesa de trabajo Trogue! 2.00 25 0.80
Troquel Almacen 2T |1 3.60 35 086
Promedio UPT = 0.67
Farmula:
LIPT='DRECT cn o)/ DEReq enm)
L1 = Uhiczaidn de puesto de ransjo
DRRel = Dislancia recorrida requeride
DRReq = Distancia rerarrida reledda
m = melras

Flanaradn nor Mayhuirz M. Maria Made!ein

gRavisade ¥ Aprobaga.pon

/ e / lt ~|
L TRl Fea_.”

Piiit Marcuquispe Palemino

Jefe de Produccion
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Anexo 17

| CALIFICACION DE VELOCIDAD ]

STSTEN ARV ESTINGHOUSE;
HABILIDAD ESFUERZO
+0.15 Al Extrema +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2 Extrema +0.12 A2 Excesivo
+01 B1  Excelente +0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente

+0.06 C1 Buena +0.05 C1 Bueno

+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno
0.00 8} Regular 0.00 D Regular

- 0.05 E1  Aceptable - 004 E1 Aceptable

- 0.10 E2 Aceptable - 0.08 E2 Aceptable

-0.186 F1 Deficiente - 012 F1 Deficiente

- 022 F2 Deficiente - 0.17 F2 Deficiente

CONDICIONES CONSISTENCIA

+0.06 A |deales +0.04 A Perfecta

+004 B Excelentes +003 B Excelente

+0.02 C Buenas +0.01 C Buena
0.00 D Regulares 0.00 D Regular

- 0.03 E Aceptables - 0.02 E Aceptable

- 0.07 F Deficientes - 0.04 F Deficiente

Tabla N°23: Sistema de valoracion Westinghouse

Fuente: Sagastegui, 2010
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Anexo 18

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUMR SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER
Necesidades personales e) Condiciones atmasfericas

Basico por fatiga indice de enfriamiento, termémetro de

SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUKR Kata (milicaloriag/cm?/segundo)

a) Trabajo de Pie 16 0
Trabajo de pie 2 4 14 0
12 0
10 3
Ligeramente incomoda 0 1 8 10
Incomoda (inclinado) 2 3 6 21
Muy Incomoda (echado, 5
estirado) 7 7 31
4 45
¢) Uso de la fuerza o energia 3 64
muscular (levantar, tirar o
empujar) 2 100
Peso levantado por kilégramo w
Trabajos de cierta precision 0 0
25 0 1 Trabajos de precision o fatigosos 2 2
5 1 2 Trabajos de gran precision 5 5
75 2 3
10 3 4 Continuc 0 0
125 - 6 Intermitente y fuerte 2 2
15 5 8 intermitente y muy fuerte 5 5
175 7 10 Estridente y muy fuerte 7 7
20 9 13 h) Tension mental
225 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 13 20 (max.) Proceso complejo o atencion dividida
30 17 . Proceso muy complejo
335 22 - i) Monotonia mental
Trabajo algo monctono 0 0
Trabajo bastante monotono 1
Ligeramente por debajo de Ia 0 o Trabajo muy monctono 4 4
potencia calculada Flzmm_
Bastante por debajo 2 2 Trabajo algo aburrido 0 0
Absclutamente insuficiente 5 5 Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Tabla N°24: Sistema de suplementos por descanso

Fuente: Introduccion al estudio del trabajo — segunda edicion, OIT
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Anexo 19

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SEPREPARAN CAJAS DE CARTON, PLATAFORMAS, DIVBIONES, CASILLEROS ¥ OTRCS

HCJA DE TOMA DE DATOS - HEMEO ESTANDAR

FECHA INTIO 15062017 [ echaTzmiino | 20082017
ANALISTA tdeae Madelan Mayhore Marcaquispe
FROCESD Fzailcacion 32 epyos oe coron N" OPFEARION o
IJORNADA 33 heras AREA Froadaccian
SCRIPCION DE LA Syl
LESCRE
e : T To | Fe |28 | Ts
ACTIVIDAD Tz = ] s]we @7]®|® 0| @ |

[{min | leein) | |min) | iming | el | lmo) rening | Ceien) | el | fming

el '.‘. v - - - & T
R adndedteranTeciide soc | 1es | var e | s | ez | es | e | ver [ sa ]| e | wve | ow | 14 | 183
Fecke el ored e Lot

Carsoe b Laas notatot or
plarchss

294 | 293 | 2.15 | 253 | 247 | 242 | AL 2 248 | 242 251 239 aza 134 AL

Carte oe ke penihes A eaman < e x p = v o : =
2 i | 3 . £ ¥ < FEAS R ] 4 2y 1 =
Ao acuzrdz o b Py vi| 747 | 235 | 749 | 751 | 73 | ris | 7 745 | 798 | 748 | 0 114 | 720

MAart ~cka o 1A plnsn ge sorlon 39 1£90 | 1564 | 7571 1098 | 1502 | 1465 ] 1421 | 1497 | 1492 1459 | 180 aun (AL 1503

Ootercion doia kngost S0F | 1T | RS TS05 | 1820 | 15U | ey | 1SOL | 1488 ] T501 0 1489 T e S e 1502

Eortes e fox LIRS O o1t oo | w0z | 1003 1207 | 1ove| 297 | 902 | e85 | ta0s teer wsr | ogos | 1ia | qaoe

KngOceD
s e prleens Jras dle ZaRO0 o 29| 750 | 753 rea | r3g | 742 7e? | ?S? | FS wad | ser | LA 11a | 70
4 - ]
Azlasiar 0 BT utd | sve | 42| 035 | S0 | 469 | ev1 | S0 | 505 | 547 | 301 | LU LT 114 | 523
sz o e e | | s | oy | ras | zce | zoe | vne | ey | zor | 2ms | vew | cso | ess | naa | asy
L~ AU \
Tixnpo Toml 'min, 63| 0582 | 88 | RRaS | £633| 60 17 | 4594 | 6674 | 6840 | BE8 | 65.20 | 4523 (A2
|
ANeTE . Bare cadn Dempo DUSLEGE 9 DEaHee T e,
Formuli:
T 1o R+ 5 To=(Ime+ Ima=1To, F 6

Ts: [1iempo estandar TNC I sy

Tor Dewnpo Olservade Trrie: Tisernpoo mEney

Fu: Factur de Valoracion T Tlempo promedin

S Suplerento

Hhurade por Mayhuire M. Maria Madelein

dist Palomino
o o ion
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Anexo 20

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

S5 PREPARAN CAIAS DE CARTON, PLATAFCRMAS, DIVISICHES, CASILLERCS ¥ OTROS

HCJA DE TOMA DE DATOS - TIEMPO ESTANDAR

FELAA INICIC PAR T I FECHA TERMING | 2200872077 ]
ANALSTA Sharis Mecelein Mayrdire Marcaquispe
PROCESQ Fapricacion ds caas ds p— N*' OPLRARICS L
JORNADA 44 muvas AREA Froxcion
DRESCRIPCION OZ LA il

Ay - T To Fv | (145 Ts
ACIWVICAC |z Bl ralT 76|32 | 72 19 | 110 P S

feein] | iming | feio) | iming | el gmin] ey | ) | immin) | fening

Trasiago @zl camon reucydy

; 208
haciad anen decane

i
<
=
[
~
<
-

Pea | 1A | 204 | 193 205 20 asa 1.1¢ 201

Came ce s caps de cartonen
[EEP

250 | 247 | 255 | 239 | 25U | 25C | 249 | 2+4 | 237 | 24E 24% 243 az3 1e 249

(Corme ce by planoas e arlo

s ety 756 | 747 | 742 | 7ag | s50 | ven | 747 | 7ee | 7ea | res | 745 | 742 | 0z3 [ 11 | 752
o uerao = meaae

Macadn don alaveha deaxton | 1900 | 1508 | 1996 | 1493 1513 | DLST | 7495 ) 1000 1o 1ess | 189 | T4 REZ 114 1508

Qbrencian ds i krigaele 15 | iASa ] 1504 | 1571 1438 | 1507 | "9 | 1505 | 15080 1493 | 15482 | 7502 228 118 1

SO ns screns ooy

906 | a1 1nar | 955 | 335 | S50 | 0S| G4 | 297 ID03) 1220 | 200 n.388 114 12.03

wmguets
Pigadn ds plvichas cecortor | 8% | FS52 | 756 | T3 | TR | w2 | AN | 28| 25 | 747 | 7S50 753 | 088 L1 R
! | | 1 |

olesar o comanmr | wpz | 4wz 492 | soa | sns | asq | son | sy | e3s | ave | avs | e | ass | 1aa | ey
pseds selardrraemineds | o | gy | sae | 1oz | 15 | 1ss | zos | ree | 202 [ zea | 17 18 | cue | s | 192
= AATacen

Iemzo [l 'min) toda| 64630 | 686 | a8 sn‘jsa.w saty 6650 | 044 | 5637|6573 8647 | B842 e 04

\

*Nota. Para cada t'ompo observecis s prickace 100 unidades,

Formula:
Is- Yol S To=Tmc+Tma+9Ipli 6
Ts: Tiempo kstards- Trme: Tiemos menor
1o fiemnn DObservasdu Ima "iermna mayor
kv Facior ce Valeracion T2 hiempo promedic

5. Supicmentc

Claborade por Mayhiie M. Mo Madelen

V2l oot
E ‘/‘f{fwi L /Paiil Marcaquispe Palomino

Jefe de Produccion
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Anexo 21

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

S PREPAIGN CAIAS DE CARTON, PLATAFORWAS, DWVISONES, CASILLERQS ¥ OTROS

HCJA DE TOMA DE DATOS - TIEMPO ESTANDAR

FECHA IN'ZIO 207082017 | tECHA TERMING | 03/29:201 7
ANALISTA A Msdee e Wayhure Marczquispe
FROCESD | Fooaeacion o= coas de ceston N* SEERARIOS [ D4
WIRNADA 27 b AREA ' Srudoccion
IESCHMCON DE LA il
¢ A 3
Ao T T To Py 115 Ts
ACTIVIDAD (=B a6 s ] [Tl " G

(miny | fmie) | frrinl | fmin} [ dsing | pnen) | pming | imiag | o) | iming

[Taaladedet r7vtoareciivio 7 | 703 | 138 | tsz| 2oz | 1we | tso| zoo | v | iss | ey | wer | asw | s | 15m
Peche el e Lo raTe

Corece b camsramace | o | aoy ) our | 24z | 236 | 201 230 | 25 | 249 | 297 | 245 | 249 | 0Ea | 104 | 280
Fanchos

Carie Ze bo penehve 2 egtion
the A i edn A P maaida

a&3 1.4 rs3

-t
o

A9 | ¥55 P40 | TS| T4S | FSB | VA | r52 | FSE | L4 550

Verceda celaphnera e torner | 1484 [ 19020 150 | L0s | 1500 | 149G T2 | Y2 IR0 | IA0T | 198 1498 330 112 1501

Checockhn dna ng 1503|1501 | 1488 | 1493 1437 | 1808 ] 1405 192 | 1500 5 1458 | 14398 pesll] 11s K03

Cetle de jof Extremas ¢ b s | 1500 ooz | sue | rooe| was | woe | oz

= 2 958 | 532 vy 11é 1aon
I=ngLees |

2
-
e
-
-

Progaio d2 alachas ge orto 72 P8h | TAR | 751 AME | NAS | 745 | % | F52 | 7S .51 RN Lo 114 753

Aclagiar o comnemr 515 | 567 | 495 | 512 | &0 453 | Ul | qu3 | 492 | S0 | s02 602 cue (ML .01

Traskeaa g nracdanta lerenitads

Ly sl

125 | 152 | 104 | 2us | 196 | 203 | 205 | 16 | 1va | 24 197 .57 (353 14 190

Tiyvzo Toml imi, A4.34 | 8662 ase'-.'i wef | enon]| aasa 8537 | 5611 | 6523 | 563 | 6539 | 853R 0.5

PN AAn Gt Lermipn DoS2IvEd0 S veaurs 100 Lridades.

| Formulay:

|

| Ta=To by (145 Tu=|Tme+Tma= 4io) /0
Is* fiempa Dylaondan Tmne Tismipo menue
1o Tismpo Obseryado Teria: Tiem: oo ey
kv Factor de Vilaracion IR frempa pramedio

S Suplermentao

Claborade por Mayhiire M. Maria Madetan | RS T Rovisardo y Appelelin Dol
N -~ ) )

7 |
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Anexo 22

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

52 FAIPAGAR CALAS DELARTON, PLATANURIAS, DIVISIOR:S, CASILLERDS ¥ OTROS
HOJA DE 1OMA DE DATOS - TIEMPO ESTANDAR
FLCHA INICIC (ORISRl I FECHA TFRIAND l 100572017
ANALISTA rars Madeizn Mavrure Martagusse
BROCESC Fahdracian ae cajas de cortan N CPERAR'DS 25
JORNADA, 13 nores AREA Poncirclen
]
Semana 4 |
DESCRPCIGN BT LA | 1% | 7o | & sy | s
ACTIADAD " 2 1 8 T ™ T ™ | o
vy | i) | mien | i) i) | pmin) | fmin) | (mony | ey | e
o T I =
[t dey cerlun.mynlesh I ws | wme [ 202 | 20 | st | usz | was | vaw | cwe | wse | wer | on | onia | oas?

AN B AP L SO0

.x“v'u':s RS 255 297 252 25§ 245 238 2.5 245 2.1 58 252 | 261 o.es Li3 23
B

Cuaixde 05 2andhes do censn

; a3 2 | 75 740 | 233 | s | 2 25t g i 7%
i sroerd « b M te R S L L I B 2 5 | s | rss s¢ | ssu | o | via | 7

Mgz dsldpinvhade caran | LUU | 1S e 150e 1992 1959 | 1183 | 1503 | 4w | e 165 | 140 aga 111 15C2

Dotazion de L erg it 1492 | 1365 1sci | 165t | isez | e | rase | a0z | ez | 1se2 aisz | ese | aee [ 10 | mo
- ]
2’3‘)&:“‘"""‘"“ i3 28y [ o3t | waun | wa | wes | oz | sz | ses | raca | wss [ roce [ oo | vsa | oine
Paydocepbransdecertor. | 795 | 74 742 | 734 | 752 | sss | ens | 2e0 | 74 | sS4 | 245 | 745 [ dee | 1w | i
Mutealar 2 315 N2 e anw LN 3 159 191 498 a1 0 e hee 111 507 j
insapsapmsms mad] e |20 ¥ 190 | 206 | 206 | iws | cwe | oews | w2 | wse | tse ]| use | vas | s |
Twrpe Tatd ;-..;., 585 5508 i sore | ann | ano | eess | ez | se3e | ssa1 | sase | ce40 | cosa 662

“fote: Pera Lada liemeo ahsoreado se proguse |00 univedes,

Formrula:
Ta=To |Fvl )1 S| 1o |Ime+ Trns s ATl /&
Ts. Trempe Eszrcar Tme Tisrrpo mency
To: Tienpo D0sen/ado T Tisrp rmayos
Fr. Factar de Wacracon o s prorneiu
S Sunlemente

awidn y Apruladmest. 5

vt 0o Mayhulie A, Mdara ddadse
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Anexo 23

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SE PREPARAN CAUAS DE CARTOR, PLATARORMAS, DIVISIONES, CASILLEROS Y OTROS

HOUJA DE TOMA DE DATOS - TIEMPO ESTANDAR

FECHA INICIO 114092017 | FrcHA TERIMNG | 177092017
ANALISTA Marta Madelsn Mayhuire Marcaquspe
PROCESD Fabicauun de <ajas de caran N* OPLRARIOS a6
JORNADA 33 horas AREA roduccien
DESCRIPCION DE LA 2 =
T Fv T,
ACTIVIDAD Tl m e s]esw|n|[nm]m] P|™ L2
{min) | fmin] | [min) | (men} | (min] | (min) | fmin] | {mis) | (man) | [rinl
Tra ol 1 rocdado
i finibanietie 19¢ | rmr | wwa | 1es | 1so| ree | 20| ey | 202 | 203 | 1ws [ Lee | 088 | 10§ | N
;g':;f;““"’“"“"“’"*‘ 2q0 | 251 | 255 | 209 | zsz | 257 | 246 | 245 | 256 | 259 | 252 | 25z | oeo | vie | 253

[Zome o2 b plancbws ok caTon

e acunrde 315 o33 7A7 | 255 | 7s2 | rer | 142 | TS5 | 46 | 252 | FeR | TS 750 150 0z (L] 782

IMarzodo o 4 iiarha de carton | 1506 | 1507 ] 1491 | 1488 | 1495 | 1696 1493 | 1503 | 1%01 | 1982 | 1457 | 1497 | ot (AL 1501

Qulercun e R iengldems 1ae1 | 1508 | 149z | 1neal 1497 | 1507 | 150s | e | 169 | 1505 jasy | 1499 | 083 s 1501

(Corte e o sectiv mai O¢ (2

9,32 | o0 | w9s (1] 391 | s | 100 | 993 | 955 | w9 9237 .58 ang L4 eor
lernpocts

Pe g o pwnchiag OC Comon yan | 741 | 783 | 251 | 254 | ¥5s | 2av | 752 | 756 | 753 LA 750 o.e0 nid 753

[Apleerar o comprimir 505 | 510 | ese | 507 | asz2 | 4v | 509 | 500 | 592 | S02 | 502 500 nEa L9 502

K vt |y oc | qoa | ase | zor [ zar | ass| oz | e | s3] wm | wr | aee | oas [ LM | 0sE

Tionpo Totx [mn) 6627 | 8662 | en0z | 555 | 6613 | 0670 | 4558 | 6635 | shoU | £643 | 6RAC o540 6562

ANoea: Pars cadds liemno obsenado se produce 100 unidades.

Formula:
Ts =Tu (Pl (1 +5] To=|Tme + Ima t 4Tp} / 6
1= Tisrnpe Estandar Tme; Fempa rmenor
|0; Trempo Observado Tma: Fismpo mayor
Fur Factor de Valoracion Tp Tiempe promedio
S: Suplemento

Elaborado por Mayhuite M Mana Madeiein

7 s
:[vail Marcaguispe Palomino
' &n

afe de Producci




Anexo 24

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SEPREPAZAN CAUAS DL CARTON, PLATATOAMAS,

DNISIONES, CASILLEROS ¥ CTROS

HOUA DE TOMA DE DATCS - TIEMPC ESTANDAR

FECHA 'NICI VBN A | FECHA TERMINO | 247089701
ANALLTA Maria Madetzin Mayrulre Marcaquisse
SROCESQ Fabriegtion ge Ld)as oo Laney N OPERARIDS il
JORNACA 33 horas AHEA Pruductin
RO Semana & | :
DESCRIPCICN BE LA = - | To | Fv 1145] T
ACTVIDAD T! T2 T3 T4 T5 T& 17 18 T TIC
: i
Pruient | i) | imin] | iosdad |t e | ieming | Janes) | fmin] |t | |
PRSTTATES by - re =L
esdqdelayren redaado 207 | 195 | rse | 2ov | vay | rwr | ass | zoe | sz | 1w | iss ' 129 ‘ 23z | 1 | aew
Paachd €1 @03 (A 0ans |
;;:-n’::::- et Lug | 25¢ | 2S5C | FS55 | 243 0 ZO% | 242 | 247 | U1 | 2 2.50 ! 255 | 9aa () 231
Corle U bt plerniiets O caron - . < 5 - = = 2 3 5 ? g z 752
14 A aded A b madiaa ool Rl Kiea: ] 751 | 8k | T45 | TS5 88 [ 73| ez s 340 I 75
N ertads de lalnmaar serea | 1498 | 1501 457 | 1507 | 1457 | 1508 151 | 1452 2494 L0 15310 S0 (N 1504
|
Clieroan ¢ i3 dngiea 1305 | 1907 14z 1498 1497 | 1498 | 1223 | 148 | a1 | 1456 1eue wan | 1 1E | 1501
:-’an:: RERAB oI R aos | 108 | sse | 991 | 1mar | wwe | rous| aar | es7 [ r00c| 1oco | ampe wase | o102 | 1203
gy 1
Pegade da plhacas a2 carica IS | 247 | ez | TRS | A1 | ras | so2 | sA5 | 255 | 7S 750 750 N3k 11a $52
Aplstar o compnnie 490 | eus | 501 | 507 | sa5 | 454 [ 433 | s | ses | sos | 2w | ase | meE L1 | 50
(st JEl ot D TERRC0 | oo |y | pn | 2ia | 1ea | oz | 1oz | rme | sss | cor | 1wr | 1se | nae | 208
& almacon |
Taerpie: Trital frui] 8547 | ebt | ebn3| 6072 004 | 6873] SAT  SAhT | 6sY | 66.20 | CoH | 645 i HE5E
| |
*Nula: Pa‘a cazaa hemza chsenvads s« produce [ 20 unidades

Formula:

Ta=Tu vl -8

Ts: Tiempe kstancar

Ta: Nerpo Chservado
Fie Farter de Vilornoaicen
S. Suplemento

To={Tms+Tma | 2Tp) /&
p.)

T Tieimpe Meror
Tma: Tiempo mayor
ot Ticmaa srameclin

Elzborado po Mayhube M. NMara Madelen

s Rc'.-nsaco v Aprolidoc pcf" A\

([,!fm

7 7 o
.2 W
Pail Marcaguispe Palomino

Jefe de Produccian
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Anexo 25

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SEPREPARAN CAUAS DF CARTON, PLATAFORALAS, DIVISIONES, CASILLEROS ¥ OTROS

HOJA DE TOMA CF DATOS - TIEMPC ESTANDAR

FECHA NIC'O 25057017 [ 7ecraTERvING | LA
ANALSTA P31 AAZIn fAEyRLIre Marcagquisns
FROCEO l;db"cd;i:.': e Lajes o Lanon N'OPERARICS 2£;'
JOINACA 33 horas AREA Mreductily
DESCRPCION DL LA i i :

e =1 T B Test| Ts
ACTIVIDAD IR AR EAE I AR R e

tmin, [ sy (min | fesing | pint | ioin] | e | genent | ieun; | o)

Vsl o 0 Sall ol M by Fod - - - | I
sslad el raman racjdado silran zas| v | 9| 15 | zon | zor | zoz | 1es cwe o  ooe 104 | 19R
Pet bl arud oo iy |

‘ & CARS 0 05
Corece becagsaeaamanen. | oo | o4y | ooe | 755 | 748 | 258 | 242 | 251 | za5 | 246 zaw | 2es | voe | naa | 250

mharchas

Care e W panchys ds catan

Ce scaurde 3 b radda s | 744 | vss | 7aT | ras | s | ¥s3 | s | sas | #5e 7o) | 7S5 | co6 | 14 0 2sd

|
Varradt debipbnmaas mortea | 1R8] 150 | 18T | 1495 | 1501 [ 1566 | 1496 | 1052 | 1505 ) 1037 | 1499 | ILCe | oo 114 | 1508
| ]
Cibecacar e a bngnea 1m0y | ey | 1ase | 1e99| 150e | 12or | 1500 1ass | 1ase | 1502 | 49 | 1ase | cue | 1as | 1sar
Garte e kel oy de s sor | 1o | sy | aan| sou [ wer | 290 | ane | racz| 19 | esa | sss | cve [ 114 | 1nsz
Itz |
Fegadt de plentnas de 2aran ¥55 | 26 | smz2 | s4v 756 | T4AS | 747 | 77 | ¥ed | 21| s5) LA ETITE A4 | 754
Mplatar v Lsrnmn 510 | ang | 4%, | €y¥ | Ay 459 | 507 | 509 | 491 | 508 399 457 U 4 4.59
TRt QeI UAIO IR | o |y | oy | 1o | 13 | 202 | 192 | rsy | zos | 200 | 200 | 700 | osa | w4 | Zez
2 alnazen |
| | ]
| Tewps Taea jmn| LubY I 663 | G831 | 5636 i AR | 654 | 0436 | 6EI3 | LUl | H054| S647 | 8642 Cols
“Nata Fasa caas hemasa cbsesvado se produse 700 unldades
Farmula:
Ts="o vl =5 To~=|Tme ' Trna 4T}/ 6
Te T.empo kstandtar T Tempo manor
ro: iempo Observisdo Tma. T<mpe mayor
Fu: Factor de Valuracon Tp: Tiempo preemedio

5. Suplemento

v e, i
Elaburadu por Mayhaire N fas Madelein SRR Beaniclu y Adiobaco g N
(57 € 7 :
&

GO Wl G/
- 2261 .-

7 / Paiil Marcagdispe Patomino
Jefe do'Produccion




Anexo 26

SEFRLPASAN CAUAS DF CARTON, PLATAFGRALAS, DIVISIONES, CASILLERDS ¥ QIR
HOJA DE TOMA DE DATOS - TIEMPO ESTANDAR
FECHA INCIO Q200520 7F EFECHA TERMING I 03/107°2017
ANALISIA fieciis Madulsin Meyhare Marcaquisps
PROCESS EaRrcacion e rajes D rertnn N* QPERARIOS 0%
JORNADA 13 naris AREA Franuccinn
s Seman: 8
DESCRIPCION D= LA R o | 10 | B [pes| T
ACTMACAD T T2 | 3| T | s | e | T2 Ta| 79 |TiO
teeval s fming | o | fming Lyming | e | fenis) o (ming | imin) | fmin]
Tasi el sanen ercad 200 195 | e | var | ams | 2es | zon owws | e | v0e | 197 | 1e6 | eRe | naa | opse
FlAu 2 drce 2 U |
T
4 e CATaN ¢ | - . 5
;g:md;mwm( R 245 | 209 | 252 | 258 | 245 | 247 | 255 | 253 | 220 | 242 | 251 | zSY | oes | 144 | 25T
(T L I PO PO RIS TN R § (18 3 | =
757 755 | 748 | 2 s K g 5 ' .
e e s 41 | 2na | 7aa 57 | 783 5| 748 g9 | rs1 o zee | 751 | 750 | 008 A4 | 25%
Marcaso di e parehs decatan | 1986 | 103 ] ey 198y | 1455 15061 1531 | 14,57 1499 1a5: | o | 14vy | 0w a4 | 1503
!
)
Dstenziza sk b eguile 1997 | 15 | veer pags| ont | 1noul 4se | asa| el 1807 | 1935 | 1492 | Q€3 | T4 | 1504
SOy 3ios enramor de Lt ar | ses | ser rcpe| sz | e L wns ] | 20a cs3 | 395 | roc0 | oes | 04 | roe3
AL
Hagacka 3¢ plarchas de nylon 755 | 752 |- 748 20k | LY | £52 | 754 | 75 | 757 ) ras | 24l £ a L% 153
|
ACIASIAr O Toonpen YT | aug | 497 | 515 | 496 | 302 | 292 | ass | o | e | cwz | s 502 | a3 | 14 | so03
frasbedz e wudaie tarnineas agn | coa | 203 | 202 | ves | 198 2ez | 2o | vav | sns| 2 200 aza 104 201
BTN
Townga Tomal invin, ged | code | 5605 | 6057 | 6845 | sa58 | sebe | cobh | 2602 | ta 32| 6646 | SRk (2
*NcLa. PArE cada rempa abrneaa se precuce 100 L aages
Fermula:
To=To(Fv) (145 ‘o |Imed Tmas 4Tp) 6
T Tlempo Estanaar Triee Tisnpo ey
Te Thempo Opserade Trna Tlempo mayer
Fu Factar de Valonecion I iempa proredia
3 Suplermerto
Eaporade nor Mayhwire M. Mana Wadciain arr
— . s =
2 X
( _(‘ A ™ 7 |
/K'(, B i B ;/-'.L'“ =
[ [AGeedllil GAAAAS b o Ty L S
- % " -3 .
— 3 Ul Marcagiispe Palomino
Jefe d
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Anexo 27

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SE PREPARN CUAS OC CARTOY, PLATASOMNAS, DVISIONES, TASILLEROS ¥ OTROS

HOUA BE TOMA DE DATCS - TIEMPC ESTANDAR

FECHA INICIO LR FECHA TERMING | 15710: 2007
ANALISTA Mana Adasaizin MEyruire areagusee
PROCESS fabriLaLinn co Ljas A Lano” N OPERARICS
JORNADA 33 horas AREA Producsan
¥ o Semana ¥
- e
DESCR::‘.ION ;- : ™ To g [ nesi| T
ATTVIDA M i{T2|73| T4 }175 |7 | 10| 18 ]79 | 710 E
imin| | fminj | tein) [ [nin] | imin | ietin, | lme) Cpmen) | ey | lenes)
Irastedts ced st e bas . S n o :
206 | 18 d . 1. e 29 S 25 % 5 L 92
e plras b s ot (K1) 06 &S 1.3 1.5¢ 9] ! 235 v 125 . 1.37 L.B8 1.1 127
Cateds s cadsdecaen® | gug | zue | 297 | 251 | 287 | 245 | 242 | 2ew | 2ue | 252 | 252 | 250 | coE | waa | o2
p 2 |
fo el g |’
G LEL-ERH :n.nncra e ek Loy 708 | sas | sz 25y | 295 | 7sa | 7s | 7ar | ¥s3 | r5s | 7s2 753 ~Ag 111 2.54
s guoedk: AR wrodids
sarcado ge b planchaducanen - 1082 [ 1504 | 150%  1uUe | 14y | 1490 1 149 | 15.03 ] 494 | 1982 | "4+99 | 1459 0Aas 11 1409
: | |
Oberie o e b englta 1507 | 1491 | 1903 s 1+95 0 1501 | 1507 ] 1495 1454 1500 | 1492 (R 114 1509
{
== > :
CoRege las cxmemar d=a soc | oas | 222 | ove| 0| 1o 995 | asa [ 1003 smz | wen | 9o7 | ess | L4 | L
lngaste
Prcgeck: 140 planches de catzn 247 | T43 | 7SR | nas | £=3 | 50| 56 | 75 747 | rh2 | A2 rud | ous 4 .41
|
ARt o campaTr 4593 | i85 | SO% | 487 | 495 LUU | SU M ‘ 292 | S03 937 459 a5 vid 158
Ircazo delprostemremmacn | oo | ooy | poz | <so | 199 soa | 2oz | 1az | ez | sss | wsr | 197 | 0da | 1 | s
= alvazen
Tonps Tawy (mn| G| A4 | Al | 6847 | shsl | eS8 | CE34| 644T | ARIT [ B 28| Ged) | LG40 (23]
*Nnfa Far raan ienze cbaervaddo se prodace 10 umcaes,
Tormula:
Ts=Tal!lm |l -8l 1o (Tme+Tma + £Tp) /6
s Tiempe Fsrandar Trrte: Tier00 menor
Tar Tierrou Obsorvada Trma: Tiempo mayor
v Ractor de Valoracien 2 Niempa romsdio
S Suplementa

Elabcraca par Maybuite N Waria Madclein

Revisago y Apeglsdile uur e~

C@Q&wf (:EC( .

? | |
- /; |
cal 3 | !
z £y Y
o S P R
! N

)]
S EX 7

Paiil Marcagquisp

¢ Paleming
Jafe de Produccion
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Anexo 28

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SE PREFARAN CAJAS DZ CARIUN, #LATAFOR/AAS, DIVISIONES, TASILLEROS ¥ CTRO

HCJA DE TOMA DE DATOS - TIEMPO ESTANDAR

FECHA INICIO 1671072007 ] FECHA TERVING 22/1572017
ANALISTA vara Macelein Mayricine Varcaguispe
FRCCESO Fagiiczcion de cafas oo cartan N OPLRARCS ns
JORNADA 33 hwas ARLA 2rod.ccion
DESCRIPCION 3% (A el
Qs |
= — TR To 2% 14§ | Ts
ACTMNAD nlz ||| w 7B ® 0] T (1+5]
\minl | (pin, | o) | (min] [ o) | min] | ioing | lontel | iming | o)
Irezazo del canenrene sk P - - . - 783 « 2 2¢ o 114 .
T AR et 1y | ores | 20 | LeS | 267 | 124 | 202 | 707 | 15T [ 20 ‘ 199 | e | oG ] 53
CavczelicapsdeaTINen | . | sne | 243 | 285 | zau | 23w | za | 235 | 288 | 241 | 247 | 297 | cwo | s | 7aa
s hen |

Coneselsplamasas enion | oo | aes | g4
che e o beenesins » X

i
in

ras | sss | eva| sy | 282 7;-:} 720 | 7250 | o0&z | 4 | 752

Mo ada 2o la latera decortor | 1695 | 1700 | 1682 |18 | toew| 1nie | ]| 1993 [ 1204 ] 1696 | 7426 | 1455 | &3 04 “w

Checochin de 7 ingark: 1906 | 1206 | 1897 [ ISO6| 71AR | 1935 | 1492 160% | 1203 | 1685 | 426 | 1496 | 0EF L% | Tao!

Corlertie ios exrais el gar | wow | vor | wss | 297 |1coa| oos| wex | o | wwi | 908 | @as | asa | 1 | wsa

(S Pty 2

Feqazo du phemiiag L talon FEY | 27 | 258 | 2A5 | 42 | 57 | TAS | A% | AL | FA2 740 BE 2 aes 1% 51

AALEAT 0 CLmSTh A5: | 302 | 932 | A9F | 307 | 49 426 | 295 | 495 | 505 .37 4599 aug 11& 123

|

Trasach sod aradra e | | ’
:'fl’_:"r:‘;;"-""“"' termineds | o ae | 2aa |l zor | ver | s | s | vee | zav | 1es | zas | zoo | vew | oms | r1e | 1

i

Temao ieealimimy ah 1% (4‘.4‘155»\3} es2s | svua | e | ch 25 Aeor| ssds | arre| sa2s | se2t DL
! |

* A Pars codt Lemun soservado 92 praaure [0 unaazies,

Formula:
15=Ta/Patl -5 To=!lme=Ima=1Tn| /6
To: Tierrson Fsr=nadar (e Termnpo mernct
Teo Tiernpeo Coscivaco Traa: Termpo meyor
Yy Factor de Valararion 1p: liempe promeaio

S Saplerentao

| Elaliciada par Maynuire i, Maria fadelen A Paisedo y Aartpaca por:

¥ Fi
. C.-C_‘ S \,:: . ‘yh%/
(_Q((Z’LUK(_C,L{{L(L o |
== g

Puiii Marcaquispe Palomino
i ' Jofe de Produccién
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Anexo 29

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SE PREPANAN CAJAS DE CARTON, PLATASCRMAS, DIVISICNFS, CASILEFROS Y OTR0S

| 1HQUA DE TCMA DE DATOS - TIFMPO ESTANDAR

FECHA INICIO ‘ 231005017 | FECHA TERMING | 29:10:201 ¢
ANALISTA Meria Madoo Maghu's Maraz age
PROCESO Fnh'\:.;.'-:r. e cyjes dhe Larlon N” OPERARIOS 7 o6
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Anexo 30

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

S5 PRESPARAN CAIAS DF CARTON, PLATASCRAIAS, DIVISIONES, CASILLERUS ¥ Q1RO

HOJA DE TCMA DF DATOS - TIEMPO ESTANDAR

Zaporade oor Mayhure A Mana iMadele

EECHA INICIO | FECHA TERMING Ui 172617
ANALISTZ rAAR Aandrinin Mehi e SarLequispe
PROCESO Cabranion de €3j2s ¢ Cana M QPERARIOS 113
JORNADA 27 horas AREA Froduzcian
S—— Semana 12
DESCRIPC/ON DE LA .
To To Fv 451 Ts
ACTIVIDAD n| ||| e {143}
tenny [ ymom) [ imin | tera) | pming | feving [ 1min)iming | i) | pming
1raskaao e erlo recichann K i - =p3 s A : ¢
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“Nata: Parg cocks Usmng oosenvaan o praauce 100 unicades,
Formula:
Ts=Ta!la )l -5l 1o !Tme = Tmis - 4T2] 7 6
T Tiernn Firancar Trie: Tiempo (Mmanor
To Tiempo Chscrvaco Tra Tempo mayor
Py Factor de Vinlararicn [p: Tiempo promenio
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Anexo 31

SF PREPARAN CAJAS DE CARTON, PLATAFORMAS, DWVISIONES, CASILLEROS ¥ OTROS

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

HOJA DE TOMA DE DATOS - EFICIENCIA - EFICACIA

ANALISTA: tMaria Madelein Mayhuire Marcaguispe AREA: [ Produccion
PR (S| 1{5/) PP |und}
SEMANA FECHA - il » -
Unidades s Unidades
Producidis Precio Total Recursos Costo Programadas
14-ago 500 2.00 $/1,000.00 | [Materia prima 5/.750.00 600
15-aq0 550 1.40 S£T7000 Gomid §/.6C.0C 600
16-aG0 525 1e0 5/.840.00 Cnergia Electiica 5/897.00 600
17 ags 550 1RO 5/.880.00 Mana deObra 5/.1,500.00 00
1 1&-age 525 140 5/.735.00 Orros $/.75.00 600
19-aqo 350 1.60 5/.560.00 300
Total 3000 - $/.4,785.00 | |Total §/.2,482.00 3400
Eficiencia: 5478500 ; Eficacia; 3000
5/.7.6682.00 o i 0.88
Formula: Formula;
Eficlercia = PR /! Eticacia = PR/ PP
P Produccion Reat PR Prodikcien Real
I Insumos PP ! Praduccion Programaca
Claborada por Mayhuire M. Maria adclcin - Revisado y Aprobade par!

Ldvs iy

el

'

L)

/"g Paiif Marcaguispe Palomino

Jefe de Produccién
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Anexo 32
SE PREPARAN CAJAS DE CARTON, PLATAFDRAIAS, DIVISIONES, CASILLEROS ¥ OTROS
HOJA DE TOMA DE DATOS - EFICIENCIA - EFICACIA
ANALISTA: Mara Madeleln Mayhuire Marcaquispe AREA: l Produccion
PR (5/.) 115/ PP {und)
SEMANA FECHA =
Unidades Unidades
Producidas Precio Tatal Recursos Costo Programadas
21-ago 550 140 770,00 Matenia prima S/ 74375 600
22 2go 525 1.60 $/.840.00 Goma §/60.00 600
23-290 500 200 5/.1,000.00 £nergla Electrica $/98.00 600
74200 500 1.60 S/.800.00 Mano de Obra $/.1,500.00 600
2 25-ago 550 1.40 §/.770.00 Otros £/.75.00 600

26-ago 350 1.60 S/.560.00 400
Tolal 2975 - 5/4.740.00 Tatal §/.2.476.75 3100

Eficiencia. S/A7400G 191 Eficacia: 2975 " 0.88

§/.2476.75 ' 3400 ’
Formufa: Farmula:
Eficiencia = PR/ | Eficacia = PR/ PP
PR: Praduccion Real PR: Producclon Real
I: Insumes FP ; Produccion Prograrraca
Elzborado sor Mayhuire M, Marla Madelein LniRtdse to Y AproDeco por
. /(( Ao
Paiil Mtreaguispe Palomino
Jefe de Produccién




Anexo 33

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SE PREPARAN CAUAS DE CARTON, PLATAFORMAS, DIVISIONES, CASILLEROS Y OTROS

HOJA DE TOMA DE DATOS - EFICIENCIA - EFICACIA

| ANALISTA: Waria Madeiein Mayhuire Marcaauispe AREA: | Producc on
PR(S/.) 17/} PP [und)
s i :::uac:’de;s Preclo Total Recursos Costo Prg;:::: 45
28ag0 500 2.00 §/.1,000.00 Matera prima S/62500 400
29240 525 160 S/ .BA0.00 Goma 5/.60.00 600
30-ago 0 000 SL0.00 Energia Clectrica 5/.93.5C 0
31-ago 525 140 S/.735.00 Mano de Obra $4.1,5C0.00 600
3 Ul-sep 575 200 §/,1,15000 | |©Otros §/.75.00 600

02-sep 375 200 5/.750.00 400
Total BB 2500 - 5447500 Total §/.2,353.50 2800

e _gamm e —g—

Formu'a: Formula:

ENciencia = PR/ | Eficacia = PR / PP
PR: Produccion Real PR Produccion Reai
I Insumcs PP : Produccian Proqramada

Elaborado por Mayhuire M. Marie Madéién

50 ¥ Aprobaco por

G

Péif Marcaqudispe Palomino
[ Jefed
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Anexo 34

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SE PREPARAN CAJAS DE CARTORN, PLATAFORMAS, DIVISIDNES, CASILLEROS Y OTROS

HOJA DE TOMA DE DATOS - EFICIENCIA - EFICACIA

ANALISTA: iana Madelein Mayhuire Marcaquispe | AREA: | Produccién
PRIS/) 1154 PP lund)
e e :;?:?::s Precio Total Recursos Costo Przgrigfnda? as
04-sep 550 2.00 5/.2,100.00 Materia prima 5768750 600
05-sep 550 200 $£.1,100.00 Gama 5/.60.00 600
06sep £00 160 5/.960.00 Energie Electrica 5/.96,50 600
07sep | 500 1.40 §/.700.00 Mano de Obra 5/.1,5€0.00 600
4 08-scp 550 1.40 $/.770.00 Ouos §/.75.C0 600
09-sep 0 0,00 s/.on_o i}
Total 2750 5/.4,630.00 Total $2.415.00 3000
Eficiencia; 5403000 | o1 Eficacia: 2150 092
$/.2,419.00 3000
Formula: Formula:
Eficiencia = PR/ | Eficacia = PR / PP
PR: Froduccion Real PR: Produccion Real
|1: Insurnos P : Preduccion Programada
Elaborada par Mayhuire M. Maria Madeein Isado y Aprobade par
Coy /) )
—J Pdiil Mdreaguispe Palomino

Jefe dé Produccion
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Anexo 35

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SEPREPARAN CAJAS DE CARTON, PLATAFORMAS, DTVISIONES, CASILLEROS ¥ OTROS

HOJA DE TOMA DE DATOS - EFICIENCIA - EFICACIA

ANALISTA: Mania Madelein Mayhuire Marcaquispe AREA: l Produccion
PR{(S/.) 115/) PP {und)
TE i Pl::::’?:s Precio Total Recursos Costo Prg;:::::a s
11-56p 550 1.40 §/.270.00 Matena prima S£.250.00 60O
1246 515 1.60 5/.840.00 Goma §/.60.00 600
13-scp 525 160 S/.810.00 ;Ensrgla E'ectrica §/.105.00 600
14-sep 500 2.00 $/.1,00000 | Manc de Gbra §//1,500.00 600
5 15-s5ep 500 140 S/, 700.00 Ctros §/.75.00 600

16s5ep 400 1.€0 5/.640.00 400

iy Totalﬁ 3000 5/.4.790.00 | [Total §/.2,490.00 3400

e e o - o

Formula: Formula:

Eficiencia = PR/ Eficacia -~ PR/ PP
PR: Proguccion Real PR: Praduccion Real
" rsumos PP : Produccon Programada

Elaboradc pui Mayhuirc M. Faria Madelen

/Q/au ("r)

al en w&j"

Rw:sadu ¥ Aprobado por.

2 a5

Pail Marcaquispe Palomino

Jefe de froducdén
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Anexo 36

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SLPREPARAN CAJAS DE CARTOR, PLATAFDRMAS, DIVISIONES, CASILLEROS ¥ OTROS

HOJA DE TOMA DE DATOS - EFICIENCIA - EFICACIA

ANALISTA: Maria Madelein Mayhuire Marcagquispe ] AREA: | Produccitn
PR(S/.) 15/ PP {und)
SEMANA FECHA -
Unidades 2 Unidades
Producidas Precio 3 Totat Recursos Costo P R
18-sep 550 160 S/ BRO.00 Nateria prima S/ 750.00 600
19-50p 550 1.0 SLTT0.00 Gurna 576000 600
20sep 500 1.40 S/.700.00 Enzrgia Electrca 5/.105.00 600
21-sep 500 1.60 S/.B00.0D Manc de Obra 5/.1.500.00 &00
6 22-56p 500 1.60 S/.800.00 Ctros 5/.75.00 600
Z23.5ep 400 200 S/.800.00 400
Total 3000 - $/.4,750.00 | |Total §/.2,.490.00 3400
Eficencia: $/4.75000 Eficacia: 3000 .
S4.2,490.00 L 3400 i
Frormula: |Fermula:
Eficiencia - PR /| Cficacia = PR/ PP
PR: Procduccion Real PR: Production Real
I: Insurnos PP : Produccion Programada
Elaborado por Mayhuire M. Maria Madelein e BEViS3 10 ¥ Aprobada por.

C ;(?,'?CuJQC‘_ ]

‘aiil Marcaquispe Patomino
Jefe de Produccion




Anexo 37
SE PREPARAN CAIAS DE CARTON, PLATAFORMAS, DIVISIONES, CASILLEROS Y OTROS
HOJA DE TOMA DE DATOS - EFICIENCIA - EFICACIA
ANALISTA: Mariz Madelein Mayhuire Marcaguispe AREA: | Produccin
PR(S/.) 1(S4) PP {und)
SEMANA FECHA 3
Unidades Unidades
Prodiscidas Precio Total Recursos Costo Programadas
2558p 525 1,40 §/.735,00 Materia prima §/.756,25 600
26-sep 550 1,60 5/.880,00 Goma §/.60,00 500
27-sep 500 2,00 §/1.000,00 | |Energia Electrica 5/.110,00 600
2845ep 550 1,60 5/.880,00 Mano de Obra 5/.1.500,00 600
7 294ep 525 1,40 §/.735,00 Ouos §/.75,00 600
30sep 375 1,40 5/.525,00 400
Total 3025 - §/.4.755,00 | |Total 5/.2.501.25 3400
Eficiencia: §/.4.75500 Eficacia: 3025 N
3/.2501.25 i 3400 ae
Formula: Formula:
Eficiencia =PR/ 1 Eficacia = PR/ PP
PR: Produccion Real PR: Produccion Rea!
I: Insumos p : Produccion Programwa
Elaborado por Mayhuire M. Maria Madelein sado y Apropgeo par ——.
A /
f 1
awé@g 57 /Q W/@M/
J AN
il Marcaquispe Palomino
Jefe de Produccion
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Anexo 38

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SEPREFPARAN CAJAS DE CARTON, PLATAFORMAS, DIVISIONES, CASILLEROS ¥ OTROS

HOJA DE TOMA DE DATOS - EFICIENCIA - EFICACIA

ANALISTAC Mara Madelcin Mayhuire Marcaguispe AREA: | *roduccion
PR {S/.) 157 PP {und|
SEMANA FECHA -
Unidades y Unidades
Producid Frecio Total Recursos Costo Programadas
02-cct S00 .00 S/.1,000.00 Matena prima §.762.50 HO0
03-oct 525 1.60 §/.840.00 Goma §/.60.00 600
04-oct 550 140 5/.770.00 Energia Electrica S/115.00 600
05 o 575 160 5/.920.00 Mane de Obva $/.1,500.60 600
B D6-0ct 500 140 §¢.7C0C 00 Otros SA5.00 600
07 oct 400 140 $/.56C .00 400
Total 050 - 5/4.790.00 Total $/.72.512.50 3400
Eficiencia: 5/.4,790.00 191 Eficacia: 3050 - 0.50
5/251250 3400
Formuia: Formula:
Ehoiencia =R 7 | Eficacia = PR/ PP
PR Fraduccion Real PR: Proguccion Real
i Insumos PP : Produccion Programada

Flaboraca por Mayhdire k. Mana Madetein

SACO Y AProbaeu et

x €
@;‘c‘u(@(c JM

o

o

)Gul Mamuqﬁpze, Falomine

/ Jefe de Produccién

\ \
/
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Anexo 39

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SE PREPARAN CAUAS DL CARTON, PLATAFORMAS, DIVISIONES, CASILLEROS Y OTROS

HOJA DE TOMA DE DATOS - EFICIENCIA - EFICACIA

ANALISTA: Maria Madeseln Mayhuire iMarcaquispe AREA: [ produccién
PR (5/.) 15/ PP |und)
SEMANA FECHA
Unidaaes Unidades
Produciclas Precio Total Recursos Costo Programadas
C9.act 525 1.40 S/.735.00 Matevia prima $/.737.50 600
| C-oct 550 1.60 S/.880.00 Goma 84.60.00 600
Il-oct s00 1.40 S/.700.00 Energia Electrica 5/.95.00 60U
17-ort 525 1.60 §/.840.00 Mano de Cora §/.1,500.00 600
9 13-0ct 500 160 $/.8C0.00 Otros §4.75.00 600
I 4-oct 350 2.00 §/.200.00 200
Total 2950 - 5/.4.655.00 | |Total ] §/.2,467.50 3400
Eficiencia: 57465500 Eficacia: 2950 -
5/ 2.467 50 L T 087
Formula: Formuta:
Eficiencia = PR /| Eficacia = PR / PP
PR. Produccion Real PR Praduccion Real
I: Insurmos PP : Produccion Programada
Elaborada oor Mayhuire M. iMaria Madelein 4500 ¥ Aprobado por:
; X : 7 (5 SN
2 Sl 0 7 5,
5 v
7 il Marcaguispe Paloming
Jefe da Produccién
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Anexo 40

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SE PREPARAN CAUNS DE CARTON, PLATAFORMAS, DIVISICNES, CASILLEROS ¥ OTROS

HOJA DE TOMA DE DATOS - EFICIENCIA - EFICACIA

ANALISTAC Maria Madclcin Maynuire Marcaquispe AREA: [ Produccion
PR (5/.) | 1S4 PP und]
s i) Bulcored Preco | Total Recursos Costo ng:f& .
16-oct 500 180 SIB00.00 Materia prime 5474375 &00
17-oct 525 B 1.40 S}.}SS.OO i G-o;_ 5/.6000 . &00
18 oct 500 140 S/ 700.00 Energia Flectnica 5/98.00 600
19-0ct 550 160 S/.880.00 Mano de Obra 5/.1.500.00 600
10 Z0-0ct 500 B 200 S/, 1,(;00 o Otros 5075400 600

Z1act 400 160 5£610.00 400
Total 2975 . §/4.755.00 Total 5247675 3400

Eficier:cia: :;; :;»2(7)2 vt 157 Eficacia: ;:;g = 088

Formuia: rormula;

Eliciencia= PR /| Eficacia = PR / PP
PR: Praduccion Real PR Preducclon Real
I: InsuMos *F : Produccion Programada

Eiaborada nor Mayhuire M. Mara Madelein

o O E(E L
—;':a}_ - i/

S
)

il Marcaguispe Palomino
Jefe de Produccion
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Anexo 41

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SE PREPARAN CAJAS DE CARTORN, FLATAFORMAS, DIVISIONES, CASILLEROS Y OTROS

HOJA DE TOMA DE DATOS - EFICIENCIA - EFICACIA

ANALISTA: Marna iMaaelein Mayhuire Marcaquispe AREA: | Produccion
PR (5/.] IS/} PP {und)
e AR P‘:&ﬁﬁ; Precic Total Recursos Costo Pr'zojg::::’ac;as
23-oct 500 1.40 S/.700.00 Materia prima §/.737.50 LCO
24.act 525 [.60 $7.840.00 Goma 5/.€0.00 600
25act 525 1.60 5484000 Energia Electrica 5£.100.00 600
26oct 500 1.60 S/.800.0¢ | Manc de Obra $/.1.500.0C &00
I 27-oct 500 200 $/.1,000.00 Otros S/.75.060 600

28-oct 400 140 S/.560.00 400
Total 2950 - S/4.740.00 Total §/.2.472.50 3900

Eficiencia: ;{;:;g% = 1.92 Eficacia: gz gg = 037

Formula: Formuia:

Eficiencia = PR/ 1 Chicacia = PR /PP
PR: Produccian Real PR Praduccion Real
I 1n5UMOoS PP Proguccicn Programada

Flaborado por Mayhuire M. Maria Madclein

G, [
Cﬂtué%/@%

s3a0 y Aprobado por:

~ - A%

Paiil Marcaquispe Palomino
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Anexo 42

COMERCIALIZADORA DE ENVASES JUSU

SE PREPARAN CALAS DE CARTON, PLATAFORMAS, DIVISIONES, CASILLEROS ¥ OTROS

HOJA DE TOMA DE DATOS - EFICIENCIA - EFICACIA

ANALISTA: Waiia Nadelein Mayhuire (arcaquispe AREA: [ Produccidn
PR (5/) 115/) PP [und)
SEMANA FECHA ] -
Unidades . Unidades
Producidas Precio Total Recursos Costo Prq qgramadas )
30-oct 550 160 S/ 820,00 Matesda prima S/.650.00 600
3ol 550 200 $/.1,100.00 Gama §.60.00 600
01-nev 0 0.00 5/.0.00 Energia Electrica §/.95.00 4]
0Z-nov 550 2.0 $/.1,100.C0 Aano de Obra 5. 1L500.00 4600
17 03nov 550 160 S/.880.00 Otros §/.75.00 600
04-nov 4a0c 1.60 5/.630.00 400
Total 2600 5/.4,600.00 Total 5/.2.380.00 2800
Eficiencia: 5460000 Eficacia: 7600 o g
$/.2,380.00 133 2800 R
Formula: Formula:
Eficienca=PR /| Eficaca <« PR / PP
FR: Produccion Real FR: Produccion Real
I Insumos FP : Froduccion Frogramada
Elaborado por Mayhuire M. Maria Madelein Revisado y ARrobadag por— -

c;?
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Anexo 43

Fotos Antes
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e V Cédigo -
~\| ' ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD | varsisn : O

UNIVERSIDAD DE TESIS Fecha
CESAR VALLEJO Pagina : 1del

Yo, Luz Graciela Sdnchez Ramirez, docente de la Faculiad de Ingenieria y
carrera Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo

campus Lima Este, revisor {a) de la tesis titulada:

“Aplicacién de diskibucion de planta para incrementar la productividad en la
Fabricacién de cajas de carntén, Empresa Comercializadorg de Eavases JUSU,
Chilca - 2017, de la estudiante Mayhuire Marcaquispe Maria Madelein,
constato que la investigacién tiene un indice de similifud de 24 % verificable en

el reporte de originalidad del programa Turnitin,

El/la suscrito[a; analizé dicho reporte vy concluyd que cada una de las
coincidencias detectadas no constifuyen plagio. A mi leal sabery entender la
tesis cumple con todas las normas pard el uso de citas y referencias establecidas

por la Universidad César Vallejo.

San Juan de Lurigancho, 22 de enero de 2019
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- AUTORIZACION DE PUBLICACION DE Codigo © FOr
\I ' U CV TESIS EN REPOSITORIO INSTITUCIONAL | version : ©
UNIVERSIDAD Fechcr : " -
CESAR VALLEIO ucy 1 del

Pagina

Yo Marla Madelein Mayhulre Moarcaguispe, identificado con DNI NP
730546064, egresada de la Carrera Profesional de Ingenieria Industrial de g
Universidad César Vallejo, Autorizo (%), No autorizo { ) la divulgacion vy
comunicacion publica de mi trabdajo de investigacion titulado “Aplicacidn
de distribucion de planta para Incrementar la productividad en la
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