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RESUMEN

El trabajo de investigacion su objetivo es establecer el efecto de la
redistribucion de planta en la productividad de la Empresa Yoleit. El tipo de
investigacion es aplicado tiene un disefio pre experimental. La observacion y
el analisis documental, son las técnicas empleadas en la recoleccién de datos.
Se manejé el método de la planificacion sistematica de la distribucion (SLP)
que se basa en analizar la relacién de actividades. La estadistica descriptiva
e inferencial sirvieron para el andlisis de los datos, haciendo uso del software
estadistico SPSS. Se llegd a la conclusion que la redistribucion de la planta
tiene un efecto positivo en la productividad del molino, llegando a

incrementarse 13%.

Palabras clave: redistribucion de planta, productividad, método SLP.
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ABSTRACT

The research work its objective is to establish the effect of the plant
redistribution on the productivity of the Yoleit Company. The type of research
applied is pre-experimental in design. Observation and documentary analysis
are the techniques used in data collection. The systematic distribution planning
(SLP) method was used, which is based on analyzing the relationship of
activities. Descriptive and inferential statistics were used to analyze the data,
using the SPSS statistical software. It was concluded that the redistribution of
the plant has a positive effect on the productivity of the mill, reaching an
increase of 13%.

Keywords: plant redistribution, productivity, SLP method.
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INTRODUCCION

En esta época vivimos en un mundo decididos de cambios las empresas u
organizaciones se desenvuelven en sus fortalezas, en tanto a un entorno
globalizado y competitivo, lo que genera una dificultosa competencia
alrededor, y mejorando los costos en los desiguales procesos de la
empresa u organizacion, pero a veces pasan por descuido una mala
distribucion de planta que genera grandes pérdidas de produccion, para
eso es necesario aplicar la forma adecuada de implementar una buena
distribucion de planta con las herramientas correctas y las areas concretas

a las medidas requeridas.

Una correcta redistribucion de planta encuentra un buen traslado de

material de un area a otra area. (Troncoso, 2015, p. 8).

En el Peru la totalidad de empresas van creciendo de poco a poco se podria
decir que inician como pequefias empresas, y asi como crecen de a poco
también va subiendo el desorden y una inadecuada redistribucion de planta
en toda el &rea, pero también tengamos en cuenta los conceptos de mejora
de productividad, las gestiones de las cadenas de suministros y las

planificaciones que van por el mismo trayecto, volviéndose mas rigidos.

Si las empresas grandes o pequefias quieren seguir sobreviviendo en el
ambito competitivo, deberian tomar en cuenta la redistribucion de planta
para poder aumentar la productividad tanto a modo de una excelente

estrategia definitiva.

Existen varios motivos que la cual conllevan a las empresas a redistribuir

sus areas: el volumen de produccidn, tecnologia y producto.

La redistribucién de planta no se realiza al azar. Las areas deben siempre
ser orientadas segun su reglamento o normas para llegar al objetivo de la

empresa u organizacion. (Universidad de Lima., 2007).

En la zona de la libertad existe una empresa de yogurt creada en el afo

2000. La empresa Yoleit S.A.C. naci6 como una empresa familiar, desde


http://www.librosperuanos.com/editoriales/detalle/426/Universidad-de-Lima.-Fondo-Editorial

un inicio a tenido buena acogida a nivel nacional. En la actualidad la
demanda sigue creciendo, lo que ha traido como consecuencia el
crecimiento desordenado de las instalaciones, el incumplimiento de
pedidos, falta de capacidad en los almacenes, inseguridad en el trabajo. En
la actualidad produce 3000 litro de yogurt por dia, cuenta con 25
trabajadores en la planta. Después de analizar la problematica se concluye
que necesario una redistribucion de planta para asi poder aumentar la

productividad en la empresa yogurt Yoleit S.A.C., Jequetepeque, 2020.

El problema visto dentro de la investigacion es ¢Cual es el efecto de la
redistribucion de planta en la productividad en la Empresa Yoleit S.A.C.,
Jequetepeque, 2020? En Donde la hipo6tesis que se traza es aplicar la
redistribucion de planta aumentando la productividad en la empresa Yoleit
S.A.C., Jequetepeque, 2020.

La investigacion tiene como Objetivo General aumentar la productividad
aplicando de la redistribucion de planta en la empresa Yoleit S.A.C.,
Jequetepeque, 2020 y que como Objetivos Especificos: Diagnosticar la
situacion actual de la empresa y calcular la productividad, empleando el
DOP y DAP. en la empresa Yoleit S.A.C., Jequetepeque 2020. Aplicar la
Planificacién Sistematica de Distribucion (SLP) y aplicando las técnicas de
las relaciones entre actividades (tabla relacional, diagrama relacional de
recorrido o actividades y espacios en la empresa Yoleit S.A.C,,
Jequetepeque, 2020; Comparar los indicadores de productividad final
después de aplicar la redistribucién de planta en la empresa Yoleit S.A.C.,

Jequetepeque, 2020.

El presente estudio de la investigacion es justificable teéricamente el cual
se explora mediante la redistribucion de planta, facilitando la conduccién
conveniente de todas las areas de trabajo y equipos con la terminacion de
lograr el aumentar la productividad de presente empresa en estudio.
También de tal manera practica porque ya que el estudio va a poder
establecer los factores que influyan la correcta distribucién de la empresa
y también la productividad, y al punto de la correlacion de las dimensiones
de estas dos variables el investigador planteara un modelo distribucién que
el cual valga como herramienta para auxiliar a este sector empresarial que

2.



estd muy sensible ante la competencia, para que se pueda fortalecer. Por
otra parte, metodoldégicamente es correcta se sigue el rigor cientifico de
la forma como se afronta esta investigacion utilizard en el informe a
investigadores de tesis futuros que se interesan en temas similares, ya que

la herramienta que se utiliza es aplicada a las empresas de otros sectores.

MARCO TEORICO

En busqueda de antecedentes internacionales encontramos, Vera (2006)
Titulo en ingenieria industrial presento la tesis “Analisis de la redistribucion
de planta de una empresa dedicada a la elaboracion de chocolates vy
galletas”. En la Escuela Superior de Politécnica de la Costera, Ecuador-
Guayaquil. (en el 2006). Pag.264. En el cual tres plantas de produccion, se
consider6 en donde hubo diferentes probleméaticas una de ellas divide lo
falta de pedidos y el gran incumplimiento indebido de los pedidos con mala
presentacion en su caja, entonces observamos y dimos por decir que hay
un enorme desarreglo desordenado en toditas las areas respectivas,
comenzando con el area administrativa, la planta de produccion, el almacén
se puede decir que hay una infernal ubicacion de una que otra. Finalmente,
gue se concluye que la empresa esta obligada en una buena reubicacién
iniciando desde las entradas de la planta para asi poder disminuir asi la
falta de seguridad en accidentes de transito lo cual se genera pérdida en la
productividad a toda la empresa, se deberia también aplicar una aplicacion
como un tipo de algun software para poder acceder mayormente la

inspeccion en las operaciones de almacenes, de fabricacién, y de logistica.

Otro antecedente internacional que encontramos a Lépez (2018) en la que
presentd como sus tesis que va graduada “Redistribucién de planta para
aumentar la productividad en la empresa Huajapan S.A.C., México - 2010
se dedica a la elaboracion de galletas de soyas. Se esta ubicando en la
ciudad de Oaxaca, uno de lo mas increible que tiene esta empresa es que
cuenta con maquinaria de la mas moderna generacién al igual que su
infraestructura de si misma, esta es una de sus fortalezas como empresa.
Esta empresa como objetivo que quiere hacerlo general de acuerdo a su

tesis nos dejar ver que redistribuir una planta no dard como resultado



aumentar la productividad y asi poder tener mas ingresos. Una mala
distribucion en la planta es digna a ello, donde se desliga una cadena de
inmorales en la produccion tal como el desorden que seria tanto de
maquinarias con los materiales, las areas de trabajo que aun no se definen,
la falta del almacén para poder almacenar los recursos o materia prima que
ingresa y del producto que se podria decir final que sale. Cabe indicar, que
la empresa cuenta con una mala distribucién que lo cual se dirige a
traslados que la empresa no necesita que estan generando cualquier tipo
de pérdidas para la empresa, a los trabajadores de las areas de internos y
externos. La distribuciéon dard como resultado a una mejor productividad
para la empresa en el cual donde se estima un 59% antes de mejorarla
donde también se observan las distancias recorridas de todo el proceso.
En la distancia antes 208 metros indica que ahora es de 88 metros donde
se disminuy6 una distancia de 120 metros de recorrido, significa que ha
logrado una maravillosa distancia lo cual es algo positivo para la empresa,
lo cual se requiere usar las herramientas para redistribuir la planta como el
método spl y como poder ver también usaremos el método relacional de
actividades con esto se podra reducir trayectos, algunas de las técnicas
que utilizé fue DOP (diagrama de operaciones del proceso de toda la
actividad) y el DAP (diagrama de actividad en el proceso de la

organizacion).

Entre los antecedentes nacionales encontramos de igual manera Bonilla y
Rivera en su tesis como titulo es “Proyecto de redistribucion de planta para
aumentar la capacidad instalada en la empresa Dulcemia S.A.C., Lima (afio
2017)”. Es una entidad que pertenece al sector de alimentos de dulceria 'y
panaderia en la ciudad. El equitativo de esta tesis, que se hallaron los
problemas utilizando diagrama del famoso Ishikawa y luego un gréfico de
Pareto. Donde establecio las siguientes causas en forma directas que
perturban a la productividad, la organizacion donde consideraron que tenia
una abyecta productividad y una mala orden de redistribucion de planta.
Mediante la investigacion se determind la rastrera productividad con el 76%
de grandes problemas continuos con la obtencién de produccion los

siguientes son: el desorden de planta, obstruccién o defectuosa utilizacion



de las areas, elevado basura de escarmiento prima y flujo de materiales
tranquilo. Las instrumentales de redistribucion de la planta tanto como el
meétodo del Spl y también como el método relacional de todas las
actividades se utilizaron para dominar recorridos, algunas de las técnicas
que utilizd fue Diagrama de Actividades de tiempos y engrandecer la
obtencion. El cual nos manifestaron datos sumamente malos tanto a las
areas analizadas y la distancia que recorre el operador. Se logré un espacio
de 22 metros cuadrados (m?) cultivando de toda el &rea, aumentar el area
a10,00m?, Se estudia que el tiempo ocupado por el trabajador son 10 horas
de trabajo en el proceso produccion. En el que se afina como importante
resultado que la productividad agrand6 un 29% en el que se establecio de
arreglo al andlisis financiero en el cual el proyecto si es factible, alcanzando
una reduccion de transferencias, se consiguié una disminucion de 255
metros de recorrer de todas las areas por cada turno es de 30 metros
consiguiendo un descenso de trasferencias en recorridos sobrados se
reduce la impotencia del trabajador, el suceso de accidentes en el trabajo
por lo cual los trabajadores, 226 metros de areas que no le incumbe.

Ademas, Delzo (2017) en su tesis de investigacion se titula “Propuesta
Redistribucion de planta de las &reas para incrementar la productividad de
la empresa Don Panchito S.A.C, Puno 2016”. Dedicada a elaboracion de
pan masada de los granitos andinos. Se hicieron estudios y se pudo
identificar problemas el cual con en el diagrama del Ishikawa y grafico de
Pareto se usaron para resolver, alcanzando al valor que existen dos causas
graves con equivaler el 70% de la disminucion productividad y es el mal
establecimiento de las mayorias de areas que generan inconveniente al
proceso de produccién en la empresa u organizacién. 12 horas de trabajo,
precedentemente de la propuesta es de 708.9 metros, logrando una
reduccion de 552.5 después de la propuesta 350 metros de recorridos
redundantes la disminucién es de 157metros por turno segun lo que
recorre. Las herramientas y las técnicas DAP Y DOP, asi también método
layout, el método que distribuye las areas el Spl, el diagrama relacional para
distribuir las actividades. En culminacion, fue un gran logro en aumentar

productividad el 30% no dar el brazo a torcer o en general, completando



gue se consiguié establecer el area pequefia solicitaba del equipo,

maquinaria y la mano de los trabajadores durante el asunto productivo.

Entre los antecedentes Locales tenemos a Céspedes (2019) presenta para
que pueda conseguir el titulo de Ingenieria Industrial, con va “Redistribucién
de la planta para aumentar la productividad - San Jacinto S.A.C, Truijillo
2016”. Es una empresa que obtiene azucar de sus enormes terrenos de
cafia de azucar. Presento su trabajo de busqueda, investigacion; que tiene
como intencion de disefiar una buena redistribucion de planta, donde se
consiga lograr disminuir del costo de administracién de materiales en lo
sucesivo del procedimiento de produccién de calzado para el sexo
femenino de la miniempresa Mil Pies. La Reconstruccion de la
investigacion, emprende a partir de la monografia de la situacion en la que
halla actualmente de la que se localiza aquella empresa, en que de tal modo
gue se puedan excluir términos de mejora que certifique la ejecucion del
objetivo significativo: comprimir los costos de manejo de materiales.
Posteriormente nos resulta a lo derivado con la propuesta de disefio,
mostrarse de acuerdo de lo mejorar las distancias recorridas en el proceso,
en el tiempo del recorrido de materiales y el costo en el cual figura
moverlos y que tanto al comparar con la distribucién actual, se logré un
progreso de los costos parecido al 35,02%, en tanto cumple con el objetivo
general de una eficiente desviacion de mejora de la fabricacion del calzado

mejorando el siguiente proceso productivo.

Torres (2015) presenta para conseguir el titulo en Ingenieria Industrial, con
el titulado en “Redistribucién la planta del area de produccién para
aumentar la productividad en Agricolas y Lacteos S.A.C — Chiclayo 2015”.
Empresa prestada a la elaboracion de productos lacteos, sus problemas
principales son lo que se produce son demasiadas distancias al recorrer un
recorrido de proceso productivo cuenta con un area de produccién, 1032
con 15 maquinas de produccion y con 15 trabajadores en aquella area, se
supone que en el tiempo que recorre la productividad en la empresa, tanto
requiere un gran inmensa area de 887,051 para un area de produccion
productiva bastante amplio, en donde se pueda lograr expresar que la

empresa se balance con el &rea para su progreso, porque su area total es



de 1124,612 . Por lo tanto se utilizaron las siguientes técnicas y
herramientas que en el cual se va manejar y son el diagrama de
proceso(DOP), diagrama las operaciones relacion de actividades(DAP),
diagrama flujo, diagrama que recorre, el método de Spl se constituyd
alguna de las area que se solicita en las maquinas se posicionen en un
lugar bien reubicados con tantos espacios requeridos para un gran y buen
deslizamiento y se utilizaron las siguientes técnica relacional para que
rapidamente poder formar el diagrama relacional del camino que se recorre
de las siguientes actividades(DAP) con siguiente el diagrama relacional
presentado digamos que propuesto. De tal manera que se finalice que la
productividad con relacion al tiempo por mismo que también se obtuvo
establecer que en la productividad precedentemente de lo que propondria
era de 987 segundos, el cual en seguida de utilizarla seria de 745 segundos

en lo que el favor se aumentaria la productividad del proceso productivo.

Las teorias de enfoque conceptual en el cual que se basa esta
investigacion tenemos Redistribucion de planta es el orden que en el cual
se incluyen los areas que el cual requieren en todo lo que seria materiales,
todo lo que es maquinaria y lo que se traslada de la mano que laboran en
sin relacion de todas siguientes areas, toda empresa u organizacién que
de acuerdo con Muther declara (1981) “Una de gran mision es encontrar
buena disposicion de todas sus areas del equipo y también donde trabajan,
lo cual seria la mas monetaria menor para donde trabajan , asi tengan las
mayores circunstancias la mas positiva, agradable para sus operadores”
(p.15). En el cual podria resumirse pues, se cargd ejecutar una buena
redistribucion de planta de tal modo, se esté a integrando las siguientes
areas de la empresa y puedan minimizar los recorridos que no se requieren
y por lo mismo también el riesgo de los trabajadores. Y tanto segun el Autor
(Dias, Jaruffe y Noricga, 2014, pag. 110) se encamina en buen
ordenamiento, en disefiar espacios reducidos y éareas de toda la
organizacién como también en el personal, material, almacenamiento, etc.,
y daria como resultado el acrecentamiento de la produccion. Adonde se
solicita desconciertos en la planta se puede observar tanto dentro y como

el exterior.



Segun Garcia (2005), en tanto la redistribucion de planta es un
conocimiento conexo con la destreza fisica de los medios en las industrias,
en la maquinaria, en el equipo, en los trabajadores, y también espacios
pequefios para la conduccion de materiales y también en el almacenaje,
también de archivar el sitio preciso en para la mano de obra indirecta y
servicios secundarios. La gran finalidad esencial de la redistribucion en
planta esté en constituir estos elementos, en modo que se afirme la claridad
de los procesos que se realizan en trabajado, materiales, las personas del
sistema productivo. La Planificacion Sistematica de Distribucién (SPL)
Muther (1981) mantiene que la planificacion del sistémico de la
redistribucion seria la representacion mas razonada y que se organiza en
el poder ejecutar la planificacion de una redistribucion y queda compuesta
por cuatro etapas o alturas que se pueden constituir en la siguiente
sucesion de procesos o las gestiones, para poder asemejar, poder valuar y
también representar todos los elementos y en tanto a los espacios

rodeadas de lo que indica a la planificacion.

La segunda parte es laidea General de la Redistribucion, el cual es adjuntar
técnicas, parte para visualizarlas y determinarlas los elementos que se
estan ejecutando y la relacion que existe entre todos ellos. El objetivo es
encontrar dos o0 mas areas con idénticas caracteristicas luego agregando
la tercera parte que determina a los equipos, maquinaria y otra area
adecuada (Hales y Muther, 2015, p.3_1).

También se tendra en cuenta el analitico de las herramientas de analizar
Esquema de Operacion del Proceso (DOP) se tomaran las
sistematizaciones necesarias, como también el Diagrama de un Analisis de
Proceso (DAP) es tomar cuenta la operacion, las demoras, el transporte, la
inspeccion y el almacenamiento dandonos la distancia recorrida, el tiempo
necesario, la cantidad, y la actividad su descripcién. Un operario seré el tipo
gue se realizara en el DAP, primero se dibujaran las areas que se realiza
en el trabajo, poniendo simbolos en donde es la ejecucion del proceso
(Hales y Muther, 2015, p.4_2-4 12).

El diagrama relacional de recorrido el cual permite a todas las actividades
graficarlas y observarlas de una mejor manera, minimiza las distancias de
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las actividades de trabajo, mostrando una distancia de recorrido actual y
uno propuesto basandonos en el diagrama de analisis de operaciones,

incluyendo todas las actividades. (Hales y Muther, 2015, p.6_5).

El método Guerchet para la calcular las superficies tiene que tener las
medidas de cada area el cual se necesita en la planta, también el nGmero
de trabajadores; las medidas de los elementos movedizos (equipos de
acarreos) y detenidos (equipos y maquinaria). La (Ss) superficie detenida
que es el sitio donde se invaden las maquinas, muebles, los equipos
(calculada por largo x ancho). La (Sg) superficie de gravitacion
correspondiente al material y al obrero que esta en todas las operaciones
gue esta cerca de los cargos de trabajo. La (Se) superficie de evolucién son
para la transitividad de los trabajadores, de transporte, de los equipos, y
para el producto final. El coeficiente llamado el factor “K”, en la industria
alimentaria su valor es de 0.05-0.15 el cual equivale a un valor ponderado
de las relaciones entre sus elevaciones de los elementos estaticos y
movedizos, donde (Ss+Sg) k. En un tipo “N” el numero de elementos
parados o elementos movedizos, su zona total seria n(Ss°+Sg°+SeP), para
los trabajadores la superficie estatica se ha considerado un 0.5m? y una
talla de 1.65 m promedio. (Hales y Muther ,2015, p.7_1-7_7). El diagrama
relacional de espacios se va utilizar para la visualizacion graficamente de
la distribucién de areas considerados los centros del area que se dibuja a

una escala necesaria. (Hales y Muther, 2015, p.8-1).

Productividad, segun la Oficina Nacional del Trabajo (2016, p.1) declara
que la mejora del proceso productivo quiere decir son los productos
terminados o también recursos logrados el cual se pueden vender a los
clientes y los recursos utilizados en la empresa , donde se puede ver la
productividad con relacion al tiempo en mano de obra por horas quiere
decir si incrementa la productividad se debe producirse también con su
mismisimo consumo de recursos, como también producirse parejo o
también mas, manejando menos en los recurso formando mejoras el
rendimiento de su organizacion y la elevacion de las ganancias, para poder
establecer la gran utilizacién de la planta teniendo en cuenta la capacidad

real con la capacidad tedrica que contiene la planta.



Los Indicadores de productividad, Quesada y Villa (2007) son antecedentes
de cantidad, nos puntualizan la situacién del cual cobmo se desarrollan las
cosas en relacion con algun tipo de factor de la realidad que causé interés,
de una manera real, numérica, criterios y puntos de vista de las grandes

situaciones detallas (p.192).

En los Factores que disminuyen la productividad estdn los Tiempos
muertos que para Kanawaty (1996) estan en inactividad de los materiales
0 recursos humanos incluso que consuman todas las tareas posibles que
se realicen anteriormente, lo cual sobrelleva a un coste y a una ineficiencia
para todo el proceso productivo (p.10). El tiempo que esta operativo de
todas las maquinas, seria un tiempo en donde dispondria, Por ejemplo,
herramientas y maquinas requeridas para ejecutarse de una actividad. En
este tipo de tiempo no es conveniente con el numérico de piezas a ejecutar
y no entra nada mas que un ciclo en cada parte, por el cual la empresa
deberia buscar orientar a sus trabajadores, el cual reduzca el tiempo como
pequefio, también deberian de buscar otra labor mientras hacen tiempo. El
método del tiempo improductivo, donde Kanawaty (1996) en el trabajo es
un tiempo pésimo que son causados por movimientos sobrados de los
muchachos, de los bastos ocasionando un engrandecimiento de coste,
Resulta, que el cual la empresa que se trabaje por las siguientes area,
refiera a las maquinas que tengan necesario tiempo preparativo, por lo que
la organizacion deberia aplicar capacitacion inductiva a los operarios para
poder someter un tiempo como pequeio, asimismo poner a los operarios

gue realicen otro tipo de actividad cuando estén esperando (p. 12).

10.



METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion

La investigacion fue de tipo experimental su motivo es porque la
investigacion es conseguida antes y después de la ejecucién donde se
guiere mejorar la productividad con la redistribucién de planta
(Valderrama, 2013, p. 60).

El disefio de investigacion fue pre-experimental porque primero
ejecutaria la siguiente investigacion experimental y al concluir se vuelve
a ejecutar la prueba ya que es un post prueba, (Hernandez, Fernandez y
Battista, 2011, pag.136).

El dibujo es: Pre- experimental
X = Estimulo
Ny — N,

Pre - Test Post - Test

Donde:
N;= Productividad inicial en la empresa Yoleit S.A.C.
X= Aplicacién de la distribucion de planta en la empresa Yoleit S.A.C.

N, =Productividad final en la empresa Yoleit S.A.C.

3.2.Variables y operacionalizacion

VARIABLES:
- Variable independiente: Redistribucion de planta.
e Definicion conceptual: Enfocados en el reordenamiento de las
areas de toda la planta queriendo decir al personal, material, equipos,
y almaceén entre otros (Diaz Jaruffe y Noricga, afio 2007, p.412).

e Definicion operacional: La planificacion sistematica de

Redistribucién es establecer técnicas cuyo objetivo es ubicar dos

areas con grandes relaciones similares.
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e Dimensiones
- Recorrido o actividades
Indicadores
Distancia del recorrido actual-distancia de recorrido propuesto.
Escala: Razon.
- Variable Dependiente: Productividad.

e Definicion conceptual: Oficina Nacional del Trabajo (2016, p.1)
manifestd que es la mejora del proceso productivo es decir son los
productos terminados (recurso obtenidos).

e Definicion operacional:

Mide las salidas entre las horas hombre.

e Dimensiones

- Productividad de Mano de obra
Indicadores
La produccion de yogurt obtenida por entre horas hombre.
Escala: Razon.

- Utilizacion
Indicadores
La produccion de litro de yogurt obtenida por dia entre la
capacidad de produccion total de la planta por dia, todo por 100.
Escala: Razon.

3.3.Poblacién y muestra
Poblacién: Es un proceso de eleccion de una parte representativa de la
poblacién, donde se representa en un valor numérico que esta en
relacion con el objeto de estudio (Vara, 2015, p.261). El presente estudio
estuvo conformado por las areas que tiene la empresa de yogurt Yoleit
S.A.C., Jequetepeque, 2020.

Muestra: Es una lista de unidades elegidas de una poblacion cuyo
objetivo es apreciar los valores que determinan a la localidad, con otras
delineaciones reveladas que describen a diferentes maneras de decidir
y elegir los elementos (Vivanco, 2005, p.24). La muestra es igual a la

poblacién por ser una poblacién pequefa.
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3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, validez y

confiabilidad

Las técnicas e instrumentos que hemos utilizado en nuestra

investigacion son los siguientes:

Para el primer objetivo especifico: Diagnosticar la situacion de la
productividad, también del proceso de produccion, se utilizara la
técnica de observacion de campo junto con el instrumento diagrama
de operacion de proceso (Ver Anexo 4), el diagrama de analisis del
proceso (Ver Anexo 5) y el diagrama de recorrido de proceso (Ver
Anexo 6).

Asimismo, para el segundo objetivo especifico: aplicar la
redistribucion de planta, aplicando la metodologia SLP (planeacion
sistematica de la distribucién) y el método de Gerchet, se aplicé las
técnicas de las relaciones entre actividades (tabla relacional,
diagrama relacional de recorrido o actividades y espacios , después
se manejo la técnica de observacion de campo como el instrumento
huincha y ficha de registro ( Ver Anexo 7) asi como el método
Guerchet en la empresa Yoleit S.A.C, Jequetepeque, 2019 se trajo la
técnica de informacion de campo junto con el instrumento del formato
de método Guerchet (Ver Anexo 8) para después se utilizé el
instrumento de huinchay ficha de registro (Ver Anexo 9).

Por consiguiente, para el tercer objetivo especifico: Se Evalud los
indicadores de productividad final en la empresa de yogurt Yoleit
S.A.C. Jequetepeque, 2019, se utilizé la técnica observacion de
campo junto con el instrumento de cronometro y ficha de registro (Ver
Anexo 12).

Validez

La validez de los instrumentos se sometié a juicio de los expertos,
donde se evalia las tesis, conceptuales de las variables y
dimensiones, junto con la matriz de Operacionalizacion y los

instrumentos que se manejo.
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Confiabilidad

Son antecedentes de la empresa, los instrumentos que se dan de
modo positiva, se realizé herramientas como el Microsoft Excel 2016,
el software estadistico Spss y al tiempo los jueces expertos de la

escuela de Ingenieria Industrial.

3.5.Método de anélisis de datos
La presente investigacion, las variables son cuantitativas se elabor6 un
analisis descriptivo, en donde se emplearon el uso de graficos, tablas
donde nos consintié conseguir un estudio del procedimiento de las dos

variables.

Afnadiendo el analisis inferencial lo que se utilizé para afirmar la prueba
de hipoétesis y para valorar futuros resultados, el cual se aplicara la
herramienta T the Student, lo que pertenece cuando el tamafio de
poblacién es pequefio y que las dos variables sean paramétricas se
emplearan con el programa SPSS (Stadistiicall Package for Social

Sciennce)

3.6. Aspectos éticos
Para la presente investigacion se realizd en base al reglamento de la
Universidad Cesar Vallejo. Por lo que se tomé en cuenta a cada uno de

los autores que sirvieron como base de sustento en esta investigacion.

Por ende, se trabajé con la aprobacién del representante Legal de la
entidad en donde se realizara el estudio. Esto en aprobacién con el

articulo 14 del Codigo de Etica de la investigacion de la UCV.
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RESULTADOS

Diagnostico de la situacién actual de la empresa

La empresa Yoleit S.A.C ubicada en la ciudad de Jequetepeque-La
Libertad, nacida en el afio 2000. Desde inicios la empresa tuvo una
buena acogida en todo el territorio del Per(, su demanda crece y crece
hasta la actualidad, pero sus caracteristicas que ha tenido han sido de
una manera desordenada en sus instalaciones, habia falta de capacidad
en el almacén, por parte habia mucha inseguridad en el trabajo y lo cual
no se cumplian con algunos pedidos. Produce 3000 litros de yogurt por
dia, tiene 25 trabajadores en la planta. Por tanto, es necesario una
redistribucion de planta en la empresa Yoleit S.A.C para mejorar su
productividad.

Etapas del Proceso de la elaboracion del Yogurt

LECHE FRESCA
1 RECEPCION

2 SEDICIIN DE VOLUMEN

3 FILTRADD
MPUREZAS
4 PASTEUREACION B57 C
AZUCAR SLANCA
5 ADICION OE AZUCAR BLANCA
B HOMOGEMIZADD
ENFRIAMIENTO A 458 C
CULTIVO LACTICD
B CUEADION
g NOCULACION A 437 - 428 C
10 REFREGIRACION A £F - 109 C
COLDRANTE Y
- -
SABORIEANTE - ADICION DE COLORANTES ¥
B SABORIZANTES
12 EMVASADD

ETIDUETADD

ALMACEMAMIETD

Figura 1. Diagrama de operaciones del Yogurt Yoleit SAC
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Incidencias de los problemas presentados en la empresa de yogurt (veces por semana)

Tabla 1. Problemas en Yoleit SAC

PROBLEMAS EN LA EMPRESA DE YOGURT SEM1 | SEM 2 SEM3 | SEM4 | SEM5 | SEM6 | SEM7 | SEM8 | TOTAL
vehiculos malogrados 2 1 1 1 1 1 2 2 11
Operarios con suefio 2 1 2 1 2 1 1 1 11
Contaminacion de la leche por causa de capacidad en la 2 1 1 1 2 1 1 1 10
recepcion

Pérdida de materiales 5 1 2 2 1 1 2 1 15
Desperdicios por causas de derrame (CHOCA MUCHO) 2 3 5 1 2 3 2 1 19
Accidentes del personal en el trabajo 3 1 3 2 3 2 2 S 21
llegan tarde los operarios 2 2 4 3 1 1 3 4 20
Una mala distribucion de area 12 15 10 5 4 12 2 5 65
Pedidos no llegan a la capacidad necesaria S 2 2 S 1 3 1 2 21
Demora en la capacidad de entrar el carro de entregas 2 5 2 5 4 25
Pedidos en demora (algunos los rechazan por presentarse en 6 4 2 4 3 2 2 26
otros dias)

Desplazamientos innecesarios de trabajadores 11 9 6 8 15 12 8 13 82
TOTAL, DE INCCIDENTES 326

Fuente: Elaboracion Propia
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e Haciendo un Diagrama de Pareto para poder identificar el problema.

Tabla 2. Analisis de problemas en Yoleit SAC.

PROBLEMAS |TN%T|SIEN%I|EAS % %ACUMULADO
Desplazamientos innecesarios de trabajadores. 82| 25.1533742 25.15337423
Una mala distribucion de sus areas. 65| 19.9386503 45.09202454
Pedidos en demora (ALGUNOS LOS RECHAZAN POR PRESENTARSE EN 26
OTROS DIAS). 7.97546012 53.06748466
Demora en la capacidad de entrar el carro de entregas. 25| 7.66871166 60.73619632
Pedidos no llegan a la capacidad necesaria. 21| 6.44171779 67.17791411
Accidentes del personal en el trabajo. 21| 6.44171779 73.6196319
llegan tarde los operarios. 20| 6.13496933 79.75460123
Desperdicios por causas de derrame (CHOCA MUCHO). 19| 5.82822086 85.58282209
Perdida de materiales. 15| 4.60122699 90.18404908
Operarios con suefio. 11| 3.37423313 93.55828221
vehiculos malogrados. 11| 3.37423313 96.93251534
Contaminacién de la leche por causa de capacidad en la recepcién. 10| 3.06748466 100
326

Fuente: Elaboracién propia.

Identificado el problema en el diagrama de Pareto que es la DESPLAZAMIENTOS INNECESARIOS DE LOS TRABAJADORES

con el porcentaje mayor de 25.2%, y por segundo problema tenemos la mala distribucién de planta con un 19.9 % por la cual se
tiene que priorizar y analizar por qué la falta de aquel problema que esta perjudicando a la empresa Yoleit. Este problema se

representa por el diagrama de Pareto identificado en la figura 2.
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DIAGRAMA DE PARETO
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Figura 2. Diagrama de Pareto de la problemética de Yoleit SAC.

DIAGRAMA DE ISHIKAWA: identificando el problema.

MAQUINARIA

GEREMCIA

Mucha distancia

————

Las instalaciones estan desordenadas

i
*

N\

Falta de ideas

L

v

Recorrido
inadecuado

F Y

/

METODO

Material desperdiciado

i
*

DISTANCIA Y FALTA DE
CAPACIDAD

El material esta junto con el
almacén

L J

MATERIAL

Figura 3. Diagrama de Ishikawa de la probleméatica de Yoleit SAC.
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Célculo de indicadores
Para determinar los indicadores se ha hecho un estudio de tiempo del

proceso de yogurt de la empresa Yoleit S.A.C. Resumiendo en Excel.

Calculo de los indicadores de productividad antes de Ila
redistribucion de planta. Los indicadores que se utiliz6 son el de
productividad de mano de obra y el porcentaje de utilizacion. La

produccion mensual se muestra en la tabla 3.

Tabla 3. Produccidon mensual antes de aplicar la redistribucién de instalaciones

MESES PRODUCCION(LITROS)
OCTUBRE 80460
NOVIEMBRE 78860
DICIEMBRE 79460

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 4. Productividad de mano de obra de Yoleit SAC.

PRODUCCION MANO DE | PRODUCTIVIDAD

MESES (Litros) OBRA (hh) | MO (Litros/hh)
OCTUBRE 80460 3630 22.16528926
NOVIEMBRE 78860 3990 19.76441103
DICIEMBRE 79460 3890 20.42673522
PROMEDIO 79593.33333 | 3836.666667 20.7854785

Fuente: Elaboracién propia.

En promedio por cada hora hombre en la produccion del yogurt se estan

produciendo 20 litros mensual

Tabla 5. Indicador de utilizacién de Yoleit SAC.

UTILIZACION
MESES PRODUCCION(LitrOS) CAPACIDAD | PRODUCTIVIDAD
MAXIMA MO (Litros/hh)
OCTUBRE 80460 103000 78.11650485
NOVIEMBRE 78860 103000 76.5631068
DICIEMBRE 79460 103000 77.14563107
PROMEDIO 79593.33333 103000 77.27508091

Fuente: Elaboracién propia.

La empresa Yoleit SAC se encuentra en un 77 % de capacidad
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Redistribucion de planta aplicando el metodo Spl
Como punto de partida se procedio al recorrido de los trabajadores en la

empresa de Yogurt Yoleit. Esta distancia se analizo en un dia de trabajo

Tabla 6. Distancias recorridas en la empresa Yoleit SAC antes de la aplicacion de la
redistribucion de instalaciones.

N.° DISTANCIA
i DISTANCIA( DE TOTAL
AREA MOVIMIENTO m) VECE | RECORRID
S A(m)
ALMACEN | Trasladar la leche cruda al 3 5 15
DE tanque de almacenamiento
MATERIA | Llevar muestras de acides 5 5 25
PRIMA
AREA DE Llevar la leche a las 7 5 35
PRODUCCIO | marmitas de
NY homogenizacion
CONTROL | Prender el caldero 80 5 400
DE CALIDAD | Transportar fermento del 35 5 175
almacén
Traslado de etiquetas y 17 500 8500
envase
Encendido de la maquina 40 500 20000
Traslado de etiquetas 8 200 1600
PRODUCTO | Traslado al cuarto frio 35 350 12250
TERMINAD
0]
TOTAL 230 41400

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla anterior se observa que 41400 metros recorre un trabajador
en un dia. Después de haber establecido las distancias recorridas se

procede a disefiar la tabla de relaciones de actividades.

Tabla 7. Escala de valores para determinar el nivel de relacién entre las areas.

Cadigo Valor proximidad
A Absolutamente necesario
E Especialmente necesario
| Importante
0 Normal y ordinario
U Sin importancia
X No recomendable

Fuente: Elaboracién propia.

20.



Tabla 8. Escala de valores para determinar el motivo entre las areas.

Cadigo

Motivos

1

N o o A WwN

Por secuencia de operaciones
Por complementacion del area
Por no contaminar el producto.
Por abastecimiento de materiales
Por el polvo y desorden

Por facilitar el control de calidad

Por no ser necesario

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 4. Tabla relaciona de actividades de Yoleit SAC.
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Tabla 9. Relacion de actividades por niumero.

RELACION DE ACTIVIDADES
Ne DEPARTAMETO/AREA
almacén de materia prima ‘ ‘ ‘
area de produccion

almacén de producto terminado

control de calidad

almacén de subproductos

almacén de etiquetas y frascos

area de mantenimiento

sshh

oficinas

area RR.HH.

11| area de carga y descarga

OO INONEARIWIN|F

[E
o

Fuente: Elaboracién propia
RESUMEN DE ACTIVIDADES
A=1Y2-2Y3-4Y6
E=1Y4-1Y11-2Y4-2Y5-3Y11-8Y9-8Y 10
I=5Y6-6Y11
0=2Y7

U=1Y5-1Y6-1Y7-1Y8-1Y9-1Y10-2Y6 —2Y8 - 2Y9 - 2Y10 — 2Y11 - 3Y4 - 3Y5 -
3Y6-3Y7-3Y8-3Y9-3Y10-4Y5-4Y7-4Y8-4Y9-4Y10-4Y11 - 5Y7 - 5Y8 - 5Y9
—5Y10-5Y11-6Y7-6Y8-6Y9-6Y10-7Y8-7Y9-7Y10-7Y11 -8Y11-9Y10-9Y11
—-10Y11

X =
A continuacion, se procede a disefiar el diagrama relacional de

actividades teniendo en cuenta los cédigos de linea de la tabla 10.

Tabla 10. Cédigo de proximidad.

Cadigo Proximidad N° Lineas
A Absolutamente necesario 4 rectas
E Especialmente necesario 3 rectas

| Importante 2 rectas
(0] Normal y ordinario 1recta

U Sin importancia -

X No deseable 1 formal

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 6.Distribucion de Yoleit SAC.
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A continuacion, la distancia de recorrido propuesto después de haber

realizado el diagrama relacional.

Tabla 11. Distancias recorridas en la empresa Yoleit SAC después de la aplicacion de la
redistribucién de planta.

DISTANCIA
" DISTANCIA N.° DE TOTAL
AREA MOVIMIENTO m) VECES | RECORRIDA(
m)
Trasladar la leche
ALMACEN DE |cruda al tanque de
MATERIA almacenamiento 2 5 10
PRIMA Llevar muestras de
acides 2 5 10
Llevar la leche a las
marmitas de
homogenizacién 3 5 15
reape |Prenderlcalers AR E—
PRODUCCION porta
del almacén 27 5 135
Y CONTROL Traslado de etiquetas
DE CALIDAD y envase 9 500 4500
Encendido de la
maquina 23 500 11500
Traslado de etiquetas 6 0
PRODUCTO
TERMINADO )
Traslado al cuarto frio 24 350 8400
TOTAL 151 24845

Fuente: Elaboracién propia

Se observa un total de 24845 m en el nuevo recorrido propuesto.

siguiente cuadro se vera un resumen actual y propuesto.

Tabla 12. Diferencias de distancias.

En el

ACTUAL

DESPUES

DIFERENCIA

DISTANCIAS
RECORRIDAS (m)

41400

24845

16555

Fuente: Elaboracién propia.

Se ve claramente el disminuy6 de distancia recorrida de 41400 m a

24845 m con una diferencia de 16555 m en un dia de trabajo.
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Célculo de los indicadores de productividad después haber aplicado

la redistribucion de planta.

Tabla 13.Produccion mensual después de aplicar la redistribucion de instalaciones.

MESES PRODUCCION(LITROS)
MARZO 94106
ABRIL 91831
MAYO 92017

Fuente: Elaboracién propia.

Productividad de mano de obra de YOLEIT S.A.C.

Tabla 14.Productividad de mano de obra de Yoleit SAC

PRODUCTIVIDAD
MESES PRODUCCION MANO DE | PRODUCTIVIDAD
(Litros) OBRA (hh) | MO (Litros/hh)
MARZO 94106.1224 3364 27.97
ABRIL 91831.2925 3911 23.948
MAYO 92017.415 3681 24.99
PROMEDIO 92651.61 | 3706.0644 25

Fuente: Elaboracién propia.

Los indicadores que se utilizaran en el porcentaje de utilizacion son el de
productividad de mano de obra y el porcentaje de utilizacion. La

produccion mensual se muestra en la tabla 13.

Tabla 15.Indicador de utilizacion de Yoleit SAC.

UTILIZACION
— CAPACIDAD | PRODUCTIVIDAD
MESES PRODUCCION(Litros) | =\ co o MO (Litros/hh)
MARZO 94106.1224 103000 91.3651674
ABRIL 91831.2925 103000 89.1565947
MAYO 92017.415 103000 89.3372961
PROMEDIO 92651.61 103000 89.9530194

Fuente: Elaboracién propia.

De la tabla anterior se deduce que la empresa esta en un 90% de su
capacidad. Podemos concluir que la productividad de mano de obra
aument6 de 20.37 lit/HH a 25 lit/HH es decir se incrementdé 13% vy la
capacidad paso6 de 77% a 90%.
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Prueba de hipotesis
Antes de realizar la prueba de hipoétesis de hizo una prueba de normalidad de los
datos de la productividad, mediante la prueba de Shapiro Wilk por tratarse de un

nimero de datos menores de 30. Las hipétesis empeladas para esta prueba

fueron:

HO: Los datos de la productividad de la empresa Yoleit siguen una distribucion
normal.

H1: Los datos de la productividad de la empresa Yoleit no siguen una distribucion
normal.

Los resultados de la prueba son los siguientes:

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico ] Sig. Estadistico ql Sig.
Antes 262 4 947 4 JGa5
Después 318 4 870 4 297

a. Correccion de significacidn de Lilliefors

Como podemos observar los valores de significancia de la prueba son mayores
gue 0.05, por lo tanto, se acepta la hipoétesis nula, quiere decir que los datos son
normales. A continuacion, se ejecuto la prueba t student teniendo en cuenta las

siguientes hipétesis:

HO: La redistribucion de planta no incrementara la productividad de la empresa
Yoleit.

H1: La redistribucion de plata incrementara la productividad de la empresa Yoleit.

La prueba t student arrojo los siguientes resultados:

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza
Desy. Desv. Error de la diferencia
Media Desviacion promedio Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)
Antes - Despues  -4,80000 ,38635 19318 -5,51477 -4 28523 -25366 3 000

Observamos que el nivel de significancia es 0.000, el cual es menor que 0.05,
por lo tanto, se rechaza la hipétesis nula, concluyendo que la redistribucién de

planta incrementara la productividad de la empresa Yoleit.

26.



V. DISCUSION
La empresa Yoleit tiene varios afios de funcionamiento, es conocida a nivel

nacional. En los Ultimos meses las ventas bajaron debido a la pandemia de la
Covid 19, lo que influy6 en la realizacion de nuestra investigacion, pero gracias

a nuestras ganas de salir adelante se logré culminar con éxito este proyecto.

Este trabajo tuvo como objetivo general determinar el efecto de la

redistribucion de planta en la productividad de la empresa Yoleit.

La redistribucién de planta tuvo un efecto positivo en la productividad, queda
demostrado por el aumento de la misma de 20.78 litros/HH a 25 litros/HH es
decir se incrementd en 13% y el porcentaje de utilizaciébn aumenté de 77% a
90%.

Resultados similares se encontr6 en Delzo (2017) quien mediante la
aplicacion de una adecuada distribucion de planta logré incrementar la

productividad en 30% en una empresa peruana.

Otros autores que coinciden con los resultados son Bonilla y Rivera (2017) en
su investigacion en una empresa de la ciudad de Lima, lograron el incremento
de la productividad en 12 % después de aplicar la distribucion de planta

mediante la metodologia SLP.

Los resultados anteriores coinciden con los hallados por coronel (2017), quién
en su investigacibn en una empresa de Lima, logr6 incrementar la
productividad en 29%, mediante una adecuada distribucion de las

instalaciones.

Sule (2014) afirma que una adecuada distribucién de las instalaciones
aumenta la productividad, reduce los costos, disminuye las distancias
recorridas y sobre todo ordena fisicamente todos los factores de la empresa.

Otro autor que respalda los resultados con sus resultados es (Serna, 2014),
quien afirma que la distribucién de planta busca minimizar las distancias
recorridas en forma innecesaria, disponiendo Optimamente las areas de

produccion, servicio, mantenimiento.

Al evaluar la problemética mediante el diagrama de Ishikawa y el diagrama de

Pareto, se hallo6 que los problemas mas comunes eran la inadecuada
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distribucion de instalaciones y el recorrido innecesario. Asi mismo se
determind el indice de la productividad y el porcentaje de utilizacion de la

planta que resultaron en 20.37 litros/HH y 82% respectivamente.

Los resultados son similares a los obtenidos por Delzo (2017) quien realizo
una investigacion en una empresa de Puno y empled los diagramas de
Ishikawa y Pareto para determinar la problematicas y causas de la empresa,
resultado la inadecuada distribucion de las instalaciones y los recorridos

innecesarios como los problemas principales.

Del mismo modo se tiene a Bonilla 'y Rivera (2013), analizaron la problematica
en una empresa limefa, utilizando para ello un diagrama de Pareto para
jerarquizar los problemas y un diagrama de espina de pescado para
determinar las causas de la problematica hallada, que fue las distancias

recorridas en forma innecesaria.

En lo referente al objetivo especifico 2, se aplico la redistribucion de la planta
teniendo como base la metodologia de la planificacién sistematica de la
distribucion (SLP), basada en el diagrama de relaciones de actividades. La
distancia recorrida se llegé a disminuir de 41400 metros a 24845 metros, es

decir 16555 metros menos.

Resultado similar lo encontramos en el trabajo de Lépez (2018), quien aplic
la metodologia SLP mediante el diagrama de relacion de actividades, logrando
reducir las distancias recorridas de 208 metros a 88 metros, es decir 120

metros menos. La investigacion la realizé en una empresa mexicana.

Del mismo modo tenemos a Delzo (2017) quien aplic6 el método SLP para
realizar la distribucion de planta en una empresa de Puno, logrando reducir
las distancias recorridas de 553 metros a 350 metros, es decir 157 metros

menaos.

Los autores Chase y Jacobs (2014), respaldan lo anterior afirmando que la
metodologia SLP asegura un adecuado ordenamiento de los factores
productivos, logrando incrementar la productividad, disminuyendo las

distancias recorridas.
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Después de haber aplicado la redistribucion de la planta el indice de
productividad y el porcentaje de utilizacion resultaron en 25 litros/HH y 90%
respectivamente, lo que demuestra la efectividad de la redistribuciéon de la

planta en la productividad.
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VI.

CONCLUSIONES
Las conclusiones a que llego en esta investigacion son:

. El efecto de la redistribucion de planta fue positivo respecto a la

productividad de la empresa Yoleit, llegando a incrementarse 13% vy el

porcentaje de utilizacién aument6 de 77% a 90%.

. En el diagnéstico de la situacion problematica se identifico a los recorridos

innecesarios y a la inadecuada distribucion de la planta como problemas
principales. Del mismo modo el indice de la productividad se establecio

en 20 litros /HH y el porcentaje de utilizacion en 77%.

. Al aplicar la redistribucion de planta, las distancias recorridas

disminuyeron de 41400 metros a 24845, es decir 16555 metros menos.

. Después de la aplicacion de la redistribucion de planta la productividad

fue de 25 litros/HH y el porcentaje de utilizacién 90%.
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VIl. RECOMENDACIONES

- Realizar charlas sobre temas de redistribucién de planta.

- Realizar un estudio de distribucion del area de despacho en forma

detallada.

- Realizar un estudio de proceso de elaboracion del yogurt.

- Aplicar la herramienta de las 5s y las 3r.

- implementar un plan de mantenimiento para las maquinarias.

- Realizar un plan de seguridad y salud en el trabajo con capacitaciones.
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ANEXO 1: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES
Variables Definiciéon conceptual Definicién Operacional Dimensione Indicadores Escala
s
Enfocados en el La Planificacion Sistematica de
‘% % reordenamiento de las areas Redistribucion es establecer técnicas recorrido o
2 g de toda la planta queriendo cuyo objetivo es ubicar dos areas con  actividades  Distancia del recorrido Actual — Distancia del recorrido Razén
fé‘)- g decir al personal, material, grandes relaciones similares Propuesta
£ S equipos almacén y entre otros
% % (Diaz, Jaruffe y Noriega, afio
3 E 2007, p.412).
Oficina Nacional del Trabajo Mide la salida entre las horas hombre Productivida Produccion litro de yogurt Obtenida * Dia
o (2016, p.1) manifiesto que es la d de Mano Hora Hombre Razén
% mejora del proceso productivo de obra
E’ E es decir son los productos
% % terminados (recurso obtenidos)
=)
2 '8 Mlde |a CapaCidad rea' con |a % Produccion de litro de yogurt Obtenida x Dia 100
) & ) o - y Capacidad de Produccion Total de la planta x Dia ]
= capacidad tedrica utilizacion Razoén
>
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Anexo 2: Formato de Diagrama de Operaciones del Proceso

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

AZUCAR BLANCA

CULTIVO LACTICO

COLORANTEY
SABORIZANTE

Empresa: Area:
Método: Pre — Test Post- Test Proceso:
> ¥
LECHE FRESCA
1 RECEPCION
MEDICION DE VOLUMEN
3 FILTRADO

= IMPUREZAS

»

PASTEURIZACION 852 C

ADICION DE AZUCAR BLANCA

HOMOGENIZADO

ENFRIAMIENTO A 452 C

ICUBACION

INOCULACION A 432 - 442 C

REFREGIRACION A 42 - 102 C

Simbolo Ndmero
O 8
D 5
Total 13

ADICION DE COLORANTES
Y SABORIZANTES

ENVASADO

ETIQUETADO

ALMACENAMIETO

Fuente: De la Cruz (2017).
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Anexo 3: Formato de Diagrama Andlisis del Proceso

DIAGRAMA DE ANALISI DE PROCESOS

Empresa: REGISTRO RESUMEN

PRE -TEST ACTIVIDAD PRE-TEST | POST-TEST

METODO

POST- TEST Operacion
Producto: Inspeccion
Avrea: Transporte
Elaborado por: Demora
Fecha(D/M/MM): Almacenamiento
Operario(s): CANTIDAD

DISTANCIA
Inicia en: Termina en: TIEMPO
SIMBOLOGIA CANTIDAD DISTANCIA TIEMPO VALOR
iTEM ACTIVIDADES OPERACION INSPECCION TRANSPORTE DEMORA | ALMACEN (m) (Segti) S NO
S

Fuente: De la Cruz (2017).
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Anexo 4: Formato de Diagrama de Recorrido

DIAGRAMA DE RECORRIDO

Area o Seccion:

RESUMEN

Proceso: Método Método Diferencia
Actual Propuesto

Fecha: Operacion o

Analista: Transporte =

Operario: Espera D

Inicio: Fin: Inspeccidn (|

Tipo: Operario () Material ( ) Meétodo: Actual () Propuesto ( ) Almacenamiento ¥

TOTAL

Fuente: Elaboracion conforme.
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Anexo 5: Ficha de registro del diagrama relacional de recorrido o actividad

INSTRUMENTO DE MEDICION

Empresa:

Elaborado por:

| Fecha:

Técnica

Instrumento

Observacion de campo

Huincha/ Ficha de registro

Tipo: Mano de obra ()
OPERACION DISTANCIA | N° DISTANCIA | DISTANCIA DISTANCIA DISTANCIA RECORRIDA ACTUAL — | INTERPRETACION
UND (m) | VECES | RECORRIDA |  UND (m) RECORRIDA | DISTANCIA RECORRIDA PROPUESTA
ACTUAL (m) PROPUESTA (m)

Fuentes: Elaboracién conforme.

41.




Anexo 6: Formato del Método Guerchet

METODO GUERCHET
Areas N L(m) A(m) h(m) k Ss Sg Se S Total
TRABAJADORES AREA TOTAL
AREA/TRABAJADORES AREA Trabajadores

Fuentes: Elaboracién conforme.

AREA Total de Planta

Superficie de produccion
proyectada

Otras Areas

Superficie Total Planta
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Anexo 7: Ficha de registro del método Guerchet

INSTRUMENTO DE MEDICION

DISTRIBUCION DE PLANTA

Empresa:

Elaborado por:

Técnica

Instrumento

Observacién de campo

Huincha/ Ficha de registro

SUPERFICIE TOTAL DE LA EMPRESA

AREAS DE LA EMPRESA

N° DE SUPERFICIE SUPERFICIE METODO GUERCHET AREA AREA AREA ESPACIO REQUERIDO
OBS ACTUAL UTILIZADA SUPERFICIE ACTUAL — PROPUESTA ACTUAL AREA PROPUESTA - AREA
SUPERFICIE UTILIZADA ACTUAL
TOTAL

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 8: Ficha de registro de Productividad Mano de obra.

INSTRUMENTO DE MEDICION

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA

Empresa:

Elaborado por:

Técnica

Instrumento

Observacién de campo

Cronometro- Ficha de registro

DIAS

PRODUCCION SACO
OBTENIDA ACTUAL *DIA

HORA HOMBRE

PRODUCTIVIDAD MANO
DE OBRA ACTUAL

PRODUCCION SACO i
OBTENIDA PROPUESTA * DIA

HORA HOMBRE

PRODUCTIVIDAD
MANO DE OBRA
PROPUESTA
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Anexo 9: Ficha de registro de Utilizacion

INSTRUMENTO DE MEDICION

UTILIZACION
Empresa:
Elaborado por:
Técnica Instrumento
Observacion Cronometro — Ficha de Registro
DIAS PRODUCCION SACO CAPACIDAD DE % PRODUCCION SACO CAPACIDAD DE %
OBTENIDA ACTUAL * DIA PRODUCCION TOTAL DE UTILIZACION | OBTENIDA PROPUESTA *DIA | PRODUCCION TOTALDE | UTILIZACION
PLANTA * DIA PLANTA * DIA

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 10: Ficha de registro de la Productividad Antes — Después

INSTRUMENTO DE MEDICION

PRODUCTIVIDAD ANTES- DESPUES

Empresa:

Elaborado por:

Técnica

Instrumento

Observacion

Cronometro — Ficha de Registro

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA

% UTILIZACION

DIAS | PRODUCTIVIDAD MANO DE

OBRA — ANTES

PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA- % UTILIZACION ANTES

DESPUES

% UTILIZACION DESPUES

Fuente: Elaboracion propia
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