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RESUMEN

Esta investigacion tuvo como principal objetivo determinar el efecto del
redisefio de la distribucion de planta en la productividad. El tipo de
investigacion es aplicada con un disefio pre experimental, enfoque cuantitativo
y alcance explicativo. Las técnicas empleadas en la recoleccion de datos son
la entrevista, la observacion y el analisis documental. La poblacion estuvo
formada por las diversas areas de la empresa. Los datos se analizaron
mediante estadistica descriptiva e inferencial, mediante el software estadistico
SPSS. Como conclusién se determind que el redisefio de las instalaciones
tuvo un efecto positivo en la productividad de la empresa, lograndose
incrementar en 8.33%, del mismo modo la utilizacion de la empresa aumento

en 7%.

Palabras clave: Distribucion de planta, productividad, método SLP
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ABSTRACT

This research had the general objective of determining the effect of the
redesign of the plant distribution on productivity. The type of research is applied
with a pre-experimental design, quantitative approach and explanatory scope.
The techniques used in data collection are interview, observation and
documentary analysis. The population was made up of the various areas of the
company. The data were analyzed using descriptive and inferential statistics,
using the SPSS statistical software. In conclusion, it was determined that the
redesign of the facilities had a positive effect on the productivity of the
company, achieving an increase of 8.33%, similarly, the utilization of the

company increased by 7%.

Keywords: Plant distribution, productivity, SLP method
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l. INTRODUCCION

Hoy en dia el mercado internacional, el rubro del sector metalmecanico tienen
en claro la mejora de sus instalaciones en el proceso productivo, &mbito laboral
y sobre todo en la calidad, con lo cual entra a tallar el disefio de planta, ideando
la mejor forma de maximizar los espacios y recursos dentro de la compafia
haciendo que su productividad sea mas elevada que las de sus competidores,
ademas crea un valor en las zonas industriales mediante su mejorada
tecnoldgica y al crecimiento de ésta, ya que trae bienestar y empleo situando a
los diversos paises subdesarrollados en paises con auges elevados; Los paises
gue se encuentran en este boom industrial son Alemania, Japon, EE.UU, China
y por Latinoamérica se encuentra Argentina, Colombia y Brasil, estos paises
lograron alcanzar estos puestos gracias al aprovechamiento de las
oportunidades y mediante estrategias establecidas que garantizaron el éxito.

El tema del disefio de planta a nivel global, es sumamente reconocido, ya que
las empresas buscan generar mayores utilidades, por lo cual es necesario ser
cada dia mas persuasivos e intuitivos en la forma de como definir los espacios
destinados a las areas que se desea disefiar permitiendo el aporte a la mejora
del sistema productivo dentro de la organizacion dando la posibilidad a que los
colaboradores tengan el mayor confort al realizar sus labores generando
bienestar y conformidad entre las empresas y el cuerpo laboral, es necesario
enfatizar que el disefio que se obtendra sea lo mas eficiente posible en cuanto
los recursos disponible, el aprovechamiento del espacio en cuanto la maquinaria
fija y movil sera clave importante para la movilidad de los operarios en cuanto
sus funciones; A nivel nacional, el Perd, tuvo un incremento en el sector
metalmecanico por la variedad del servicios que ofrecen lo cual nos indica que
la industria va en un crecimiento optimo abriéndose paso en las principales
ciudades, la calidad que ofrece estos servicios esta siendo reconocido en el pais
produciendo mucha mas demanda que aporta al bienestar economico de este,
teniendo en cuanta la gran capacidad de desarrollo e invencion por parte de este
sector industrial, en los ultimos afios se puede apreciar el posicionamiento que
ha tomado la metalmecéanica dentro de las industrias que nos muestra una mejor
planificacion y mejores resultados cada afio, en cuanto al disefio de planta la

gran mayoria tienen definido sus areas de trabajo y almacén los cuales les



permite tener un desarrollo laboral en condiciones favorables y desempefar sus
actividades con normalidad lo que nos indica que tan solido pude llegar a ser su
disefio de planta.

Dentro de nuestra empresa de estudio ROCAGU S.R.L podemos observar los
principales problemas que esta presenta: Una mala organizacién y distribucion,
la acumulacién de residuos metélicos dentro de las &reas de trabajos que impide
la movilidad de los operarios, déficit en la logistica y falta de seguridad que da
como resultado un dia laboral poco productivo, Asimismo observamos
demasiados desplazamientos, areas no definidas, desorden dentro en las
instalacion donde se trabaja, la falta de sefializacion de areas, el
embotellamiento de personal en un sélo punto de trabajo, almacén en total
desorden y falta de inventariado, acumulacion de chatarra y residuos metalicos
gue estorban el paso de los operarios y disminuye el desempefio laboral, el flujo
de recorrido de materiales tiene constantes demoras por lo ya mencionado con
lo cual la productividad de la empresa se ve afectada, la primera muestra de
productividad analizada por el proyecto investigacion la cual fue medido por
proyecto desarrollado, mensual mente en la cual se obtuvo como productividad
actual 2.87 (Proyectos Fabricados / Mes).

De continuar con la situacion descrita la productividad seguird disminuyendo
Temiendo identificado el problema de la investigacion nos planteamos lo
siguiente: ¢Qué efecto tendra la aplicaciéon de un redisefio de planta en la
productividad de la empresa ROCAGU S.R.L.?

Como justificacion del presente estudio, se presentird la realizacién de la
investigacion con la finalidad de aportar convenientemente a la empresa
ROCAGU S.R.L. al no contar con un disefio de planta éptimo con la cual incurre
a no desempeiiar y cumplir sus objetivos, con lo cual el redisefio de planta sea
el adecuado y con el tiempo necesario para no general algun tipo perdida en
cuanto la rentabilidad de la organizacion y a la par con la productividad.

El proyecto de investigacion se justifica metodoldgica ya que el desarrollo del
redisefio de planta se pondra en desarrollo y se aplicara los conocimientos
adquiridos durante el proceso de ensefianzas absorbidos en la universidad, asi
como también teorias externos recopilados en el tiempo académico, por lo cual

el presente estudio se desarrollara de forma efectivo y puntual. Con lo cual el



tema de estudio tiene importancia social debido a la mejora de las &reas de
trabajo por parte del redisefio de planta armonizando tanto el cuerpo laboral y la
organizacion generando resultados favorables, o que aportara al aumento de la
productividad. El redisefio de planta tiene la finalidad de mejorar el area de
trabajo y almacén en una empresa ya constituida con éareas no funcionales que
afectan al despefio laboral, el redisefio debe ser sistematico, sin improvisacion
y definitivamente no aleatorias, con lo cual se planificara con sumo detalle y
evidenciado paso por paso. La indagacion tiene que ser practica en cuanto su
desarrollo ayudando a eliminar los problemas, o amilanandolos, se plantea
propuestas que sumen y contribuyan a resolver dicho problema.

En este trabajo de investigacibn tenemos como objetivo general (OG):
Determinar el efecto de un redisefio de planta en la productividad en la empresa
ROCAGU S.R.L.

Tenemos como objetivos especificos que se presentan en este trabajo de
investigacion son los siguientes: O1 El analisis de la distribucion actual de la
empresa y evaluar el nivel base de productividad de la empresa ROCAGU
S.R.L, evidencia de data de la empresa en cuanto a la productividad, se realizara
una ficha de observacién, cuestionario a todo el personal, diagrama de
operaciones (DOP). O2: Se implementara y esquematizara el redisefio de planta
gue aportara a la mejora de la productividad de la empresa ROCAGU S.R.L
aplicando la metodologia SLP (Planeacién sistematica de distribucion).

O3: Determinar los indicadores de la productividad final de la empresa ROCAGU
S.R.L. tras aplicar el redisefio de planta.

El presente trabajo de investigacion presenta como:

Hipotesis nula. HO: La aplicacion de un redisefio de planta no incrementara en
la productividad de la empresa ROCAGU S.R.L., Pacasmayo 2020. Teniendo
como hipotesis alternativa: H1: La implementacion de un redisefio de planta
incrementard la productividad de la empresa ROCAGU S.R.L., Pacasmayo
2020.



Il. MARCO TEORICO

Segun la investigacion de Castro (2018) “Disefio y distribucion de planta para
una infraestructura nueva en una empresa de Congelados Trust S.A.C”
aplicando las técnicas de ingenieria con el fin de mejorar su productividad,
Bogoté: Universidad de la Salle, facultad de ingenieria industrial. Esta tesis tiene
por objetivo que el disefio y la distribucion mejorar y explotar las instalaciones,
la radicacion de los desperdicios y el bienestar del cuerpo laboral, productividad,
como la seguridad y sanidad de congelados TRUST S.A.C .En el proyecto de
investigacion se hall6 e identifico la problematica que presenta la organizacion
con fin de radicarlos desde la raiz, como también encontrar el incremento de la
productividad; utilizando los mecanismos como el método SPL y herramientas
gue ayuden a la recoleccion de datos como entrevistas, encuestas, y la
observacion. La poblacién y la muestra se obtuvieron en el proceso de
produccion de la empresa congelados trust. Como conclusion se llegd que al
radicar todos los problemas mejora el sistema productivo como el incremento de
9% en la productividad y un aprovechamiento de espacio de un 95% de la planta.
En relacién se desea emplear los mecanismos para dar solucidon a nuestra
problematica; Como segundo antecedente de Espinoza (2017). Distribucién de
planta para mejorar la productividad de la empresa Global S.A.C, Lima:
Universidad Cesar Vallejo, Facultad de ingenieria. “su principal objetivo fue
incrementar su nivel de produccién reduciendo tiempos muertos, la marcha
innecesaria de materiales y del personal”’. Para conocer los problemas de la
empresa se utilizé el diagrama de Ishikawa permitiendo saber el problema
causante y el diagrama de Pareto, con las cuales se tomaron decisiones en
busca de solucion al problema. En esta investigacion se consider6 como
poblacién y muestra a la empresa tejidos Global S.A.C dedicadas a separar el
liquido y sélidos durante el proceso de produccion. Las herramientas
consideradas para esta tesis fueron mecanismos de ingenieria con lo cual
alcanzamos los resultados deseados, estos fueron el método de Layout y
meétodo de relacion de actividades, permitio estudiar los lapsos de movimientos
innecesarios de los procesos y la comunicacion entre las areas que presenta las
instalaciones. Como resultado final la productividad incremento un 29%

cumpliendo con las metas establecidas esto se dio mediante el disefio de planta



y la utilizacion de las herramientas empleadas. En la relacion con nuestro
proyecto de investigacién las herramientas que utilizaremos permitirAn que
alcancemos nuestros objetivos propuestos aumentando asi la productividad y
logrando que la empresa ROCAGU S.R.L sea competente en su rubro laboral.
Siguiendo como ejemplo a Beltran (2016). Propuesta y aplicacion de una
distribucién de planta con el fin de aumentar la productividad en la industria
COSTERITA LTDA, Caparrapi - Colombia: Universidad Catdlica de Colombia,
facultad de ingenieria. Esta investigacion tiene como objetivo dar una mejor
utilidad a todos los ambientes de la planta procesadora de quesos la
COSTERITA LTDA. En esta investigacién se busca optimizar el espacio de la
planta, permitiendo a que las tareas que se realicen y el traslado de los
materiales sean mas optimas para el proceso. En los métodos considerados en
la investigacién presente son los siguientes: 5s utilizada para disminuir los
residuos, relacion de actividades, como herramientas para recoleccion de datos
de hiso uso de los diagramas de Ishikawa y de Pareto. Se finalizd en que la
empresa COSTERITA LDTA incrementd un 15% de su productividad eliminando
los problemas que esta presentaba. En correlacion con nuestro tema de
investigacion se espera que la empresa ROCAGU incremente su productividad
mediante la radicacion de factores que influyen en su mejora, utilizando
adecuadamente los espacios y distribuyendo mejores los ambientes de trabajo
para el proceso productivo de la empresa. El punto de vista de Gonzales (2016).
Redistribucién de planta en el proceso de produccién en la mejora de la
productividad en la empresa HILADOS RICHARDS S.A.C, Chiclayo: Universidad
Sefior de Sipan, Facultad de Ingenieria, Arquitectura y Urbanismo. Esta
investigacion se enfocd en ejecutar una restructuracion de planta en el proceso
de elaboracion de productos con a finalidad de mejorar la productividad. En este
estudio se pretendera ver la situacion actual de la organizacion, donde se
observaran los recorridos innecesarios que presenta en el momento de la
produccion. De la misma forma se conocera la poblacion en la cual esta incluida
toda la infraestructura mientras en la muestra se considero al area de produccion
de la organizacion. Los métodos y herramientas usadas en la obtencion de datos
fue a través de la observacién, cuestionarios, guia de documentacién para

conocer las causas que presenta se utilizara el método de Pareto diagrama de



relacion, andlisis- costos, etc. con estos mecanismos utilizados se dio la solucion
para la problematica encontrada en la organizacion de estudios. En conclusion
el redisefio de planta permitié a la empresa conocer que el espacio donde se
realizan los productos habia demoras en el traslado de los materiales por la falta
de logistica como para el proceso en el traslado de los operarios por el desorden
y el acumulo de desperdicios y la mala instalacion de las maquinarias que esta
presenta.

En relacidon a nuestro proyecto de investigacion utilizaremos algunas de las
herramientas mencionadas anteriormente, con el cual identificaremos los
problemas que perjudican a la empresa ROCAGU S.R.L, asi se dara solucion a
la problemética permitiendo que haya un incremento en la productividad,
continuando con Ospina (2016) Plan de distribucion de planta, para mejorar la
productividad de una metalmecanica en Ate-Lima. Tesis (Ingeniero industrial y
comercial). Peru: Universidad San Ignacio de Loyola, Facultad de ingenieria. “El
proyecto de tuvo como meta desarrollar una plan para la redistribucion de planta
con fundamentos tedricos y asi mismo mejorar el bienestar de su personal y
mejorar la productividad”. Para demostrar la veracidad de este trabajo de
investigacion se ha utilizado los principios basicos del método de las 5s, y de
esta manera también un diagrama de Pareto y de actividades y flujos gramas.
Para desarrollar este trabajo se hizo mediante la recoleccion de datos a cada
trabajador. En esta tesis se consideré como poblacién a la planta en su totalidad,
teniendo como muestra a todos los problemas que esta presenta. Los
instrumentos que se utilizé para este trabajo fueron en cuesta y lista de cotejo
que permitieron recolectar datos para poder alcanzar la productividad y la
entrega de los productos a tiempo. Se concluyé que el redisefio de planta
ayudara a la radicacion de las problematicas en los trayectos de los materiales,
equipos y el cuerpo laboral, eliminando ciclos muertos de los procesos
productivos. En relaciébn con nuestra tesis se pude decir que empleando el
disefio de planta ayudara a mejorar la relacion de las instalaciones de nuestra
empresa de la forma que el proceso tarde menos y la entrega de producto se
cumpla en el periodo requerido por los clientes; De acuerdo lo que nos dice
Guerrero (2015). Distribucién de planta en la produccion. Tesis (De ingeniero
industrial). México: Universidad Tecnoldgica de Querétaro, “Tiene principal



objetivo disminuir los trayectos de la materia prima a través de la mejora en sus
instalaciones empresa PSA Automotive S.A”. Se recolecto datos mediante las
encuestas y la entrevista por las cuales se obtuvieron informacion que ayudo a
resoluciéon de este trabajo de investigacion. La poblacion de esta tesis la
constituye toda la empresa y la muestra las areas funcionales de esta. Las
herramientas empleadas para el disefio de planta que se utilizo fue el layout, el
diagrama de recorrido, VSM actual y Manufacturing permiten ayudar a encontrar
la mejora y una relacion en los procesos de fabricacién de un producto y tener
tiempos Optimos. Se concluye con los objetivos cumplidos de tener un sistema
mas productivo y proactivo, evitaron realizar recorridos innecesarios asi mismo
ahora la empresa tendra una presencia mas agradable. En relacion a nuestro
tema investigado el redisefio de empresa permite tener bien definidos los
lugares de trabajo donde el empleado transite y cumpla con sus funciones de
trabajo.

En opinidon de Velasco (2014), de la distribucion de planta su principal objetivo
es el aumento de la eficiencia de los recursos humanos y materiales, la forma
ideal para la obtencion de estos recursos es necesario:

Estructurar la produccion obtendremos de la utilizacion del minimo espacio de
esta manera podremos reducir los desplazamientos de materias, alquiler,
mantenimiento y limpieza, reduccién de transporte, lo consiguiente el ahorro de
mano de obra.

La reduccién de esperas durante el trascurso de un proceso nos mostrara la
disminucién de la cantidad estéatico en curso y el tiempo en la elaboracion.

Los distintos tipos de distribucion:

Puesto fijo.

Funcional.

Linea de fabricacion (orientando al producto).

La mejora de la calidad representa un aspecto importante en la distribucion de
las lineas, en cual se pretende que las horas de trabajo destinadas a los diversos
operarios se la misma, consiguiendo un flujo continuo.

Teniendo una oportunidad de poder combinar los tipos de distribucion y en

linea:(llamada como distribucion mixta), (Muther, 1800).



Como definimos la productividad en la actualidad, se realiza como objeto de
estudio en cada una de las ingenieras y ciencias de la administracion.
Medianero (2016), nos dice que el concepto basico de la productividad parcial
es el aprovechamiento de los recursos empleados para obtener un producto o
la prestacion de servicios, teniendo a estos como los mas utilizados, como la
productiva del trabajo de donde podemos expresar multiples operaciones de
relacion.

Total de unidades producidas

(Toltal de horas hombre trabajadas)(N° de trabajadores)

La productividad total que nos muestra Medianero es que la utilidad de cada
uno de los recursos utilizados en el proceso de produccion (hora maquina,
materia prima, mano de obra, entre otros), generando una relacién de todo lo

adquirido entre la utilizacion (P.26).

Unidades producidas

Recursos utilizados

En cuento Minch (2014) Nos muestra que la productividad es el obtener un
resultado primigenio frente a la utilizacién minima de los recursos que utilizamos
frecuentemente, para obtener un producto o brindar un servicio esto se entiende
gue es la relacién operacional de los logros adquiridos entre los recursos que

se emplearon (P.20.).

Lo cual Hernandez vy Vizan (2013), 5S muestra la ejecucion de un orden y
limpieza en las areas de trabajo, de forma menos formal y metodoldgica, la
razon del nombre de 5S viene de las palabras en japonés que al inicio lleva la
“S”. Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitauke que en castellano seria: limpiar e
inspeccionar, estandarizar y crear habito. (P.35).

Lo que nos indica GUTIERREZ (2010), Esta técnica metodoldgica tiene como
objetivo el orden y limpieza de las areas teniendo como finalidad incrementar la
productividad y generando un ambiente 6ptimo para laborar junto a todo el

cuerpo laborar de la organizacion.



Las bases de esta metodologia son la limpieza y el orden que tiene como mision
obtener resultados productivos y eficientes, esta se puede establecer en
cualquier tipo de areas, con el uso constante de esta herramienta se producira
una disciplina que favorece tanto a empresa como colaborados.

La distribucion de los espacios de produccién ayudan y facilitan a la labor del
operario, permitiendo que cumpla con los objetivos propuestos laboralmente
obteniendo excelencia en los trabajos a realizar (Heizer, 2009).

Una distribucidon comprenden en crear areas para ordenar adecuadamente los
ambientes de trabajo y mejorar el flujo de materias primas, equipos y
magquinarias que posea la empresa (Chase Aquilano & Jacobs, 2014).

Realizar una distribucién de instalaciones abarca cuatro etapas importantes las
cuales son: Emplazamiento (Fase 1.- Donde se procura hallar espacios para
ubicar las zonas de trabajo), Planificacion (Fase 2.- se establece el modelo a
seguir sobre la distribucién), Preparacion del planeamiento (Fase 3.- Estudios
sobre las circulaciones de materia, equipos/ herramientas y cuerpo laboral en
los ambientes tazados), Instalacion (Fase 4.- Se concluye con la implementacion
de las zonas de trabajo).

El SLP es un método que comprende medidas sobre etapas, técnicas y ajustes
para las tomas de decisiones sobre un nuevo desplazamientos de ambientes
laborales en una organizacion (Muther).
El método de Guerchet se encarga de hallar las medidas de los ambientes
fisicos que se requiera en el &rea perimétrica, se necesita conocer las cantidades
de elementos maviles y estaticos.
Se muestra a continuacion la formula:

St =N (Ss+ Sg + Se)
St= Superficie total - Ss= Superficie estatica - Sg= Superficie de gravitacion.
Se= Superficie de evolucion - N= Numero de elementos estaticos y moviles.
La Superficie estatica comprende el espacio donde habitan los muebles y
herramientas / equipos, calculando el largo por ancho.
La Superficie de gravitacion se habla por los operarios y MP que es empleada
en la realizacion de las areas de trabajos, se calcula mediante el numero de

lados por la superficie estética.



La superficie de evolucion se utiliza para calcular la circulacién del personal y
material para ello se emplea un coeficiente llamado K que busca la correlacion
de las alturas de los elementos estaticos y moviles, se halla mediante la suma
de las superficies estética y gravitacional por el coeficiente k, Para hallar el

coeficiente se procedera a realizar las siguiente operacion.

K- h1
~ 2xh2
Donde hl es la altura ponderada de los elementos méviles y h2 es la altura

ponderada de los elementos estaticos.

La indagacién obtenida en el presente, nos explica que mediante la relacién de
tareas como la cercania a ellas, es recolectada mediante instrumentos de recojo
de informacién, se realizara por datos brindados por la empresa. Este
mecanismo consiste en representar nodos relacionados por lineas (brindan
informacion sobre algun tipo de relacion que existan, se emplean cédigos, tiene

como finalidad reducir las distancias entre actividad y el flujo de materiales.
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METODOLOGIA
3.1. Tipo ydisefio de investigacion

Tipo de investigacion

Este trabajo fue de tipo aplicado. Ya que el consejo nacional de ciencia
e innovacion tecnolégica (CONCYTEC), define una investigacion
aplicada “como la investigacion dirigida a brindar los medios
(metodologias, protocolos y tecnologias), a través del conocimiento para
cubrir una necesidad especifica y reconocida” (2018, p. 65). En tal sentido
el estudio se basoé en la orientacion de las teorias de redistribucion de
planta con el fin de incrementar la productividad.

Disefio de investigacion

EL disefio de investigacion fue pre experimental. Hernandez (2014), que
una investigacion de disefio pre experimental sélo tiene un grupo de
estudio, el cual es el grupo de experimentacion, donde pueden realizar
mediciones (observaciones) sélo después de aplicar el estudio de caso
antes y después del mismo. La investigacion fue pre experimental,
porque se aplicard como estimulo una redistribucién de planta que

esperamos mejore la productividad.
3.2. Variables y operacionalizacion

Este trabajo cuenta con una variable independiente la cual es
Redistribucién de planta y también la variable dependiente que es
Productividad.

3.3. Poblacion, muestray muestro

Poblacioén

La poblacién de nuestra investigacion estuvo formado por las areas que
conforman la empresa.

Muestra

La muestra del estudio fue igual a la poblacién.
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3.4. Técnicaeinstrumentos de recoleccidén de datos

En este trabajo se empled las técnicas con relacién a sus respectivos
instrumentos.

Para el andlisis actual y la productividad actual que presenta la empresa
ROCAGU S.R.L., Pacasmayo 2020, se usé la técnica de la observacién
junto con el instrumento de los esquemas de los procesos, ficha de
observacion, cuestionario, la ficha de lluvias de ideas y para determinar
la productividad inicial se utilizé la ficha de registros de datos.

Para efectuar el segundo objetivo especifico de implementar y
esquematizar el redisefio de planta con el cual ayudo a mejorar la
productividad de la empresa, se empleo la observacion como técnica y
las herramientas que se utiliz6 fueron, las 5S, Diagrama de Ishikawa con
el cual determinara los problemas que presenta la empresa, ademas se
uso la técnica de recoleccion de datos sobre las medidas de los espacios
y equipos/maquinarias, para la implementacion de SLP y sobre la
metodologia de relacion de actividades se hiso uso de la observacion y
la grafica de actividades.

Para determinar el tercer objetivo especifico con relacion a determinar la
productividad final en la empresa ROCAGU S.R.L., Pacasmayo 2020, se
efectu6 a emplear la técnica de observacién, utilizando la ficha de
registro de datos.

Validez. Para el primer objetivo presentado y utilizado en la investigacion
fueron puestos a validacion por los expertos, en cuanto al esquema de
analisis de datos, se obtuvo la informacion mediante la investigacion de
libros e informacion brindado por la empresa. Para el segundo objetivo
se evaluaron los esquemas empleados para realizar el redisefio de la
empresa por ingenieros conocedores sobre el tema y para el tercer
objetivo se desarrollo la ficha de registro de datos.

Confiabilidad. La indagacion realizada es brindada por los docentes
expertos que dieron la aprobacion sobre las técnicas/ instrumentos y a
la ves los jurados calificador que determiné la veracidad de la

investigacion.
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Mediante el uso y el empleo de los mecanismos utilizados para la
recoleccion de datos de la empresa, se aplico las diferentes técnicas ya
mencionadas, su ejecucion y su empleo, como también el uso de
herramientas de evaluacion, recopilacion de datos y la discusion. Con la
abundancia de informacion que se alcanz6 a recopilar, se procedio a
averiguar datos sobre la empresa ROCAGU S.R.L., la cual se obtuvo
mediante la colaboracion del cuerpo laboral y la gerencia, logrando
alcanzar resultados que cumplan con los objetivos deseados y brindando

soluciones factibles para la empresa.
3.5. Procedimientos

Los datos se recolectaron mediante entrevistas y observacion directa de
los procesos. Luego de haber coordinado con el duefio de la empresa,
quien dispuso todas las facilidades para los accesos al lugar como a la
informacion. Se realizaron mediciones en todas las areas de la empresa,
se tomaron tiempos y se calcularon los indices de productividad. Se
aplicé la metodologia SLP. Se establecié la matriz de relaciones. Se
calcularon los indices de productividad antes y después de aplicar la

metodologia SLP con el fin de ver su variacion.
3.6. Meétodos de analisis de datos

Por contar con variables cuantitativas, se aplicd estadistica descriptiva
haciendo uso de tablas y graficos. Asimismo, se utilizé analisis inferencial

para el contraste de la hipétesis, empleado el programa SPSS.
3.7. Aspectos éticos

Para el trabajo de investigacion presente refiere al permiso de la gerencia
general y administracién de la empresa ROCAGU S.R.L., dando la
facilidad de recoleccion y obtencion de informacién y datos de los
distintos procesos que se desarrolla dentro de ella, a su vez el
investigador asume un compromiso ético sobre la confiabilidad de
informacion.

Confidencialidad. Los datos brindados por la empresa seran

estrictamente guardados.
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Objetividad. Evitar el cambio de datos para favorecer a la empresa
Veracidad. La investigacion sera verdadera, confiable y habra discrecion
de informacion.

Originalidad. Los datos encontrados en dicho proyecto seran citados las
bibliograficas, esto es para mostrar que no hay plagio en la informacién

gue se averiguado.
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RESULTADOS
Diagnostico de la situaciéon actual.

Para analizar la situacion presente realizamos varias visitas a la empresa
y realizamos una encuesta al personal de la empresa y obtuvimos los
siguientes problemas.

Tabla 1. Clasificacion de los principales problemas

Problemas Frec. % % Acum
Desplazamientos excesivos 25 32% 32%
Inadecuada distribucién de instalaciones 20 26% 58%
Desorden en las areas 15 19% 77%
Ruido excesivo 10 13% 90%
Falta de EPP 8 10% 100%
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Figura 1. Diagrama de Pareto

Se observa que los problemas que ocupan el 80% son desplazamientos

excesivos, inadecuada distribucion de las areas y desorden de las areas.



Calculo de los indicadores de productividad antes de aplicar la

redistribucién de instalaciones

Para calcular los indicadores de productividad antes de aplicar el redisefio
de las instalaciones se consideraron los recursos de mano de obra y de

materia prima

o Proyectos ejecutados
Productividad MP =

Planchas fierro galvanizado

o Proyectos ejecutados
Productividad MO =

Horas hombre

Los proyectos ejecutados durante el ultimo semestre del afio 2019 se

presentan en la tabla 2.

Tabla 2. Proyectos ejecutados en el 2019

Proyectos

Meses ejecutados

(Unidades)
Julio 8
Agosto 10
Setiembre 7
Octubre 8
Noviembre 9
Diciembre 9

Fuente: Elaboracion propia.
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Para el célculo de la productividad de materia prima se considero el
componente mas utilizado en la elaboracion de proyectos el cual es la
plancha de fierro galvanizado. El célculo de la productividad se

observa Tabla 3.

Tabla 3. Indicador de productividad de materia prima segundo
semestre 2019

Materia
Proyectos prima .
Meses ejecutados (Planchas de Productividad
: : MP
(Unidades) fierro
galvanizado)
Julio 8 24 033
Agosto 10 30 0.33
Setiembre 7 21 0.33
Octubre 8 24 033
Noviembre 9 27 0.33
Diciembre 9 26 0.35
Promedio 8.50 25 0.34

Fuente: Elaboracion propia.

De la Tabla3, se puede deducir que, en el segundo semestre del afio 2019,
por cada plancha de fierro galvanizado de ejecutaron 0.34 proyectos en
promedio mensual.

De la misma forma se calcul6 el indicador de productividad de mano de

obra teniendo que se muestra en la Tabla 4.
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Tabla 4. Indicador de productividad de mano de obra segundo

semestre de ano 2019

Proyectos

Productividad

Meses ejec_utados O'\gfg%_?:) MO
(Unidades) (Proyectos/HH)
Julio 8 4224 0.002
Agosto 10 4224 0.002
Setiembre 7 4224 0.002
Octubre 8 4224 0.002
Noviembre 9 4224 0.003
Diciembre 9 4224 0.002
Promedio 8.5 4222 0.002

Fuente: Elaboracion propia.

De la anterior podemos mencionar cada hora hombre se obtiene 0.002

proyectos en promedio mensual.

El porcentaje de utilizacion se determiné teniendo en cuenta la capacidad

maxima. El resultado se observa en la tabla 5.

Tabla 5. Indicador de utilizacién para el segundo semestre del afio

2019
Proyectos Capacidad
Meses ejecutados maxima % Utilizacion
(Unidades)
Julio 8 15 53%
Agosto 10 15 67%
Setiembre 7 15 47%
Octubre 8 15 53%
Noviembre 9 15 60%
Diciembre 9 15 60%
Promedio 8.5 15 57%
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El porcentaje de utilizacion de la planta es de 57% en el segundo semestre
del 2019 en promedio mensual.

indice combinado de productividad para el 2019

El indice combinado de productividad se calculé siguiendo la siguiente

relacion:

Proyectos ejecutados x Precio de cada proyecto

(Planchas de fierro galvanizado x Precio de cada plancha) + Total horas hombre x Costo HH)

El indice combinado de productividad de mano de obra y materia prima se

muestra en la tabla 6

Tabla 6. indice combinado de productividad para el segundo
semestre del afio 2019

Meses indice combinado
de productividad

Julio 4.9
Agosto 4.8
Setiembre 4.6
Octubre 4.5
Noviembre 5.4
Diciembre 4.4
Promedio 4.8

Fuente: Elaboracion propia.

De la tabla anterior podemos afirmar que por cada sol invertido en materia
prima y mano de obra se obtuvo 4.8 soles de utilidad en promedio en el
afio 2019
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Redisefio de planta mediante la aplicacion de la metodologia SLP

Como paso inicial se procedi6 a calculo de las distancias recorridas en

la actualidad en un dia de trabajo, como se observa en la tabla 7.

Tabla 7. Distancias recorridas en un dia de trabajo en la ejecucion
de proyectos metalmecéanicos antes de la implementacion de la

redistribucién de instalaciones.

Total
Distancia Numero distancia
Actividades !m). de veces recorrida (m)
Unitarias
Traslado almacén de herramientas 12 10 120
Traslado almacén de materia prima 16 15 240
Traslado de corte a soldado 14 8 112
Soldado de soldado a forma 12 9 108
Traslado de forma a pintado 16 5 80
Traslado de plhtado a almacén 14 3 112
producto terminado
Traslado de Almacén de producto
. . 12 6 72
terminado a zonas de maniobras
Total 926 61 844

En un dia de trabajo los operarios recorren una distancia de 844 m.

A continuacion, se elabor¢ la tabla de relaciones de actividades para

determinar las relaciones entre las areas de la empresa. En las tablas 8

y 9 se muestran las escalas que utilizaremos para realizar el cuadro de

relaciones.
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Tabla 8. Escala de valores para la proximidad

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

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 9. Escala de valores para los motivos

Caddigo

Motivos

1

N o o A WN

Por secuencia de operaciones
Por complementacién del area
Importante presencia de gerencia
Por abastecimiento de materiales
Condiciones de seguridad altas.
Sin relacidn

Por no ser necesario

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 10. Tabla relaciona de actividades de la empresa Rocagu

SRL.
1.0ficina
X
6 X
2.Corte
6
X
1 6
3.Soldado 0 X
7 o 6 X
6
1 7
4.Formado 0 ' )é
7 | 4 X
1 4 6
) 0
5.Pintado | . (7)
4
| (0] 0 (0] E
4 7
. 7 7 2
6.Almacén maquinaria © © °
7 7 7
U E 0 0
6 4 7 7
7.Almacén MP 0 0 O
U 7 0 7 (0] 7
7 7 7
8.Almacén PT 0 0
7 7
A 0
) 4 o 7
9.Zona de maniobras
) 7
7

10.SSHH

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 11. Resumen de las relaciones actividades de la empresa

Rocagu SRL
Resumen de actividades
A (2,3) (3,4) (4,5) (8,9)
E (2,7) (1.10)
[ (2,6), (3,6) (4,6) (5,6)
(2,4) (2,5) (2,8) (2,9) (2,10) (3,5) (3,7) (3,8) (3,9) (3,10) (4,7)
o] (4,8) (4,9) (5,7) (5,8) (5,9) (6,8) (6,9) (7,9) (7,10) (8,10)
U (6,7) (9,10)
X (1,2) (1,3) (1,4) (1,5)(1,6) (1,7)(1,8) (1,9)

Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion, se procede a disefiar el diagrama relacional de

actividades teniendo en cuenta los codigos de linea de la tabla 12

Tabla 12. Codigo de proximidad.

CcODIGO PROXIMIDAD N° LINEAS
A Absolutamente necesario 4 rectas
E Especialmente necesario 3 rectas
I Importante 2 rectas
0] Normal y ordinario 1recta
U Sin importancia -
X No deseable 1 formal

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 2. Diagrama relacional de actividades de la empresa Rocagu
SRL.
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Figura 3. Diagrama relacional de espacios de la empresa Rocagu
SRL.
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Figura 4. Nueva distribucion de instalaciones de la empresa Rocagu
SRL.
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Luego de la redistribucion de las instalaciones se procedio a calcular

nuevamente las distancias recorridas por los operarios como se muestra

en la tabla 13.

Tabla 13. Distancias recorridas en un dia de trabajo en la ejecucion
de proyectos metalmecénicos después de la implementacion de la

redistribuciéon de instalaciones

Total
Distancia Numero distancia
Actividades !m). de veces recorrida (m)
Unitarias
Traslado almacén de herramientas 4 10 40
Traslado almacén de materia prima 3 15 45
Traslado de corte a soldado 3.5 8 28
Soldado de soldado a forma 2 9 18
Traslado de forma a pintado 3 5 15
Traslado de plr?tado a almacén 15 3 12
producto terminado
Traslado de Almacén de producto
. . 5 6 30
terminado a zonas de maniobras
Total 22 61 188

Fuente: Elaboracion propia.

Como se aprecia en la tabla anterior se redujo la distancia recorrida por

los trabajadores de 844 a 188 durante un dia de trabajo.

Célculo de los indicadores de productividad después de aplicar la

redistribucién de instalaciones
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Tabla 14. Proyectos ejecutados en el primer semestre 2020

Proyectos

Meses ejecutados

(Unidades)
Enero 10
Febrero 10
Marzo 9
Abril 9
Mayo 11
Junio 9

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 15. Indicador de productividad de materia prima de 2020

Materia
Pr i .
. oyectos prima Productividad
Meses ejecutados (Planchas de
. : MP
(Unidades) fierro
galvanizado)
Enero 10 25 0.40
Febrero 10 28 0.36
Marzo 9 20 0.45
Abril 9 23 0.39
Mayo 11 24 0.46
Junio 9 25 0.36
Promedio 9.67 24.17 0.40

Fuente: Elaboracion propia.

De la Tabla 15, se puede deducir que por cada plancha de fierro

galvanizado de ejecutaron 0.40 proyectos en promedio mensual.
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Tabla 16. Indicador de productividad de mano de obra del afio 2020

Proyectos Productividad
, Mano de
Meses ejecutados obra (HH) MO
(Unidades) (Proyectos/HH)
Enero 10 3840 0.003
Febrero 10 3840 0.003
Marzo 9 3840 0.002
Abril 9 3840 0.002
Mayo 11 3840 0.003
Junio 9 3840 0.002
Promedio 9.67 3840 0.003

Fuente: Elaboracion propia.

De la anterior podemos mencionar cada hora hombre se obtiene 0.003

proyectos en promedio mensual.

El porcentaje de utilizacidon se determiné teniendo en cuenta la capacidad

maxima. El resultado se observa en la tabla 17.

Tabla 17. Indicador de utilizacién para el afio 2020

Proyectos Capacidad

Meses ejecutados maxima % Utilizacion
(Unidades)
Enero 10 15 67%
Febrero 10 15 67%
Marzo 9 15 60%
Abril 9 15 60%
Mayo 11 15 73%
Junio 9 15 60%
Promedio 9.67 15 64

Fuente: Elaboracién propia.



El porcentaje de utilizacion de la planta es de 64% en el 2020 en promedio

mensual.

Tabla 16. indice combinado de productividad para el segundo
semestre del afio 2020

Meses indice combinado
de productividad

Enero 53
Febrero 5.2
Marzo 5.0
Abril 4.8
Mayo 5.9
Junio 4.8
Promedio 5.2

Fuente: Elaboracion propia.

De la tabla anterior podemos afirmar que por cada sol invertido en materia
prima y mano de obra se obtuvo 4.2 soles de utilidad en promedio en el
afo 2020.

El incremento de la productividad es (5.2-4.8) /4.8 x 100 = 8.33%

Prueba de hipotesis

En esta medicion se realizé una prueba de normalidad con los datos de la
productividad. La prueba que se ejecutd fue la Shapiro Wilk por tratarse de
datos menores que 35. Las hipoétesis planteadas para la prueba de normalidad
son las siguientes:

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

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

El software estadistico SPSS arrojo los resultados siguientes:
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Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirmoy? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
FrodAntes 189 ] ,20[]1 914 i A66
ProDespués 207 i ,2001 arT G 2a7T

De la tabla anterior podemos visualizar que la prueba de Shapiro-Wilk arroja
un nivel de significancia de 0.466, lo que significa que es mayor que 0.05, por
lo tanto se acepta la hipétesis nula, esto quiere decir que los datos de la

productividad de la empresa Rocagu presentan una distribucién normal.

Por lo tanto, la prueba que se realiz6 para la contratacién de la hipétesis fue la

T student, con las hipotesis:

HO: El redisefio de la distribucién de planta no incrementard la productividad

de la empresa Rocagu

H1: El redisefio de la distribucion de planta incrementara la productividad de

la empresa Rocagu.

Los resultados de la prueba comparacion de medias con muestras

relacionadas resultaron:

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparegjadas

95% de intervalo de confianza
Desy. Desv. Erar de la diferencia
Media Desviacidn promedio Inferior Superiar t al Sig. (bilateral)
ProdAntes - ProDespugs -.40000 0E325 02582 - 46637 -, 33363 -15 452 B .aaa

El nivel de significancia de la prueba T student resulté en 0.000, esto significa
gue es menor de 0.05, entonces se rechaza la hipoétesis nula, esto concluye
gue el redisefio de la distribucién de la planta incrementara la productividad de

la empresa Rocagu.
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V.

DISCUSION

El objetivo de la presente investigacion fue incrementar la productividad de la

empresa Rocagu, mediante el redisefio de distribucion de la planta.

Segun el objetivo general, el efecto del redisefio de la distribucién de planta
tuvo un efecto positivo en la productividad de la empresa, lograndose
incrementar de 4.8 a 5.3 es decir 8.33%, el porcentaje de utilizacion se elevo
de 57% a 64%.

Los resultados anteriores son similares a los obtenidos por el autor Castro
(2018) en cuya investigacion la productividad se incrementé en 9 %. Ademas,

el espacio disponible se aument6 hasta 95%.

Asimismo, coincide el autor Beltran (2016) obtuvo un incremento del 15 % en

la productividad.

Ademas, los autores Jajodia, Minis, Harhalakis y Proth (2012), también
respaldan lo resultados al afirmar que, para aumentar la productividad, reducir
los costos, mejorar la seguridad y los métodos de trabajo, es necesario una

adecuada distribucion de las instalaciones.

Del mismo modo el autor Sule (2014), manifiesta que una adecuada
distribucion de planta mejora la productividad, los ciclos de produccion se
reducen, al igual que los tiempos muertos y el tiempo de manejo de material,

asi como las distancias recorridas.

La distribucion de planta es una decision estratégica que tiene un efecto
directo e importante en la productividad y eficiencia del sistema de productivo
(Ripon y Torresen, 2014).

Segun el objetivo especifico 1, al realizar el diagnéstico de la problematica,
mediante el diagrama de Pareto y el diagrama de Ishikawa, se determino que
los problemas principales fueron los desplazamientos excesivos y la
inadecuada distribucion de las instalaciones. Se determiné el indice
combinado de la productividad inicial que fue de 4.8. de igual forma se
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determind la productividad de mano de obra, materia prima y el porcentaje de

utilizacion de la planta.

El antecedente Espinoza (2017) empled herramientas similares para la
obtencion de la problemética de la empresa, obteniéndose como problematica

la inadecuada distribucion de la planta.

Las herramientas diagrama de Pareto, Ishikawa también fueron utilizadas por
Beltran (2016) en la determinacion de su problematica de la empresa. El

problema principal fue el recorrido innecesario a través de la planta.

En el objetivo especifico 2, referente al redisefio de las instalaciones de la
planta, el método empleado para determinar la nueva distribucion fue el de la
planificacion sistematica de la distribucion (SLP), mediante el diagrama de
relaciones de actividades, se encontré la distribucién adecuada, lograndose

reducir la distancia recorrida en la planta en 656 metros.

El antecedente castro (2018), utiliz6 el método SLP para mejorar la distribucion
de la planta, mediante el diagrama de relaciones de actividades, obteniendo

una adecuada distribucion de planta, disminuyendo las distancias recorridas.

Beltran (2016), aplic6 igualmente el método SLP a través de las relaciones de

actividades de las actividades de la empresa

La aplicacion de la redistribuciéon de planta es respaldada por Chase y Jacobs
(2014), quienes manifiestan que una adecuada distribucion permite el 6ptimo
ordenamiento de los factores fisicos de la produccion, permitiendo que se

logren los objetivos de la manera mas eficiente posible.

Diaz,Jarufe y Noriega (2014), afirman que la utilizacion del método SLP,
incrementa la productividad y la calidad, reduce costos, ya que asegura el
ordenamiento fisico de los factores productivos. Se destaca la importancia del
analisis de las relaciones entre las areas, porque permite optimizar y definir la
distribucion de la diversas las areas de la organizacion, tanto de operaciones,

administrativas o de servicio.
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El método SLP es utilizado por la importancia y efectividad de reducir la
distancia recorrida por los materiales, por las personas, disminuye los
materiales en proceso, el tiempo de fabricacion, evitando la congestion de
materiales en las diversas etapas del proceso productivo (Askin y Standridge
1993).

Segun el objetivo especifico 3, medir la productividad después de la aplicacion
del redisefio de la distribucion de la planta, se determin6 en 5.3 soles/soles,
del mismo el porcentaje de utilizacién de la planta aument6 en 7%, lo que

demuestra el efecto positivo de la redistribucion de la planta.

El resultado anterior coincide con el de Castro (2018), quien en su
investigacion tuvo como resultado el aumento del espacio utilizado, llegando a
95%.

Es importante el aporte de esta investigacion, sobre todo en empresas
metalmecanicas, en cuanto al redisefio de las distribuciones de planta.

Asimismo, este trabajo servira de base a futuras investigaciones.

Se debe mencionar que se esperaba conseguir mayor porcentaje de
capacidad, se debe realizar estudios de mayor profundidad, ya que no se

encontraron estudios anteriores referentes a empresa metalmecanicas.
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VI.

CONCLUSIONES.

Las conclusiones a que se llegd en este trabajo son:

1.

2.

3.

El redisefio de la distribucion de planta tuvo un efecto positivo en la
productividad, obteniéndose un incremento del 8.33% en el indice combinado
de la productividad, del mismo modo el porcentaje de utilizacion aumento de
57% a 64%.

Al evaluar la situacion de la problematica actual de la empresa, se llego a la
conclusién que los principales problemas en la empresa fueron los
desplazamientos innecesarios de los materiales y del personal. Asimismo, el
indice combinado de la productividad resulté en 4.8 y el porcentaje de

utilizacién de la planta resulté en 57%.

Al aplicar el redisefio de la distribucion de la planta las distancias recorridas
por los trabajadores disminuyeron de 844 metros a 188 metros, es decir hubo
una reduccion de 656 metros.

Para determinar el efecto del redisefio de la distribucion de planta, el indice
combinado de productividad resulté en 5.3 y el porcentaje de utilizacion de

la planta resulté en 64 %.
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VII.

RECOMENDACIONES

Realizar estudios de mayor profundidad que permitan incrementar la

disposicion de la planta.

Se debe realizar una capacitacion al operario sobre temas de la seguridad y

salud ocupacional.

Definir bien las areas de trabajo con sus respectivos instructivos.
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Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

Productividad
(variable
Dependiente)

buen aprovechamiento de
todos y cada uno de los
factores de la produccién,
en un pericdo definido
(GARCIA, 2011, P.17)

el redisefioc de planta
directamente.

Variables Definicién conceptual Dedicion operacional Dimensiones Indicadores Escala
Seglin Muther (1981, p.13) Se redisefiara el espacio Método distancia recorrida actual
“La distribucién en planta es de trabajo, asignando las diagrama distancia reorrida propuesta
la ordenacion fisica de los greas correspondientes relacional de
elementos industriales, asi se optimizard los actividad
A incluye tanto los espacios procesos y operaciones .,
Redistribucién de . ’ Razdn
B necesarios para el generando comodidad e
planta (Variable o ) .
- movimiento  del material, incremento de la
Independiente) como el equipo de trabajoy el productiva.
personal de taller”.
La relacion entre los Se tendra la mejora de la
roductos logrados los roductividad
F & ¥ o L proyectaes fabricadas
insumas que fueron realizédndose las
. I H, hambre
utilizados o los factores de modificaciones
la preduccién que correspondientes en la proyectos fabricados
intervinieron. El indice de variable independiente, materia prima
productividad expresa el en definitivo se realizard Razdén

prayectos fabricados

Productividad m,prima + m.obra + servicios

Utilizacion — proyectos fabricados
rhzacton = Capacidad de disefio




Anexo 2

RECOMOCIMIENTO DEL CUERPO LABORAL ROCAGU 5.R.1

Mombre: Edad: Sexo: Fecha:

1.- iCwal es el tipo de cargo que desempenas en la erganizacion?

2.- ila distribucion de tareas a realizar por parte del personal es distribuida con planificacion?

3.- ;Estas al tanto de come ¥ cudndo desempenar tus actividades dentro de las areas de trabajo?

4.- i Te sientes conforme con |a distribucion de las areas de trabajo?

C.- :32gln td opinign estas de acuerdo con tus funciones en tu area de trabajo?

&.- :Define el problema mas repetitivo del drea al que perteneces?

7.- iPor qué crees que las causas v problemas mas frecuentes ccurran en tu Sres de trabasjo?

8.- éCree usted gue si ze lleva & cabo un redizefio de las dreas de trabajo de forma correcta aportara a

la mejora de la productividad?

9.- iCads cuanto la empresz capacita a su personal?

10.- ;Segun td criterio personal crees gue el cuerpo laboral =2 adapte mejor a un nuevo redisefo de

planta?




Anexo 3

LLUVIA DE IDEAS

CUALES SON LOS PRINCIPALES PROBLEMAS QUE AQUEJAN A LA EMPRESA
METALMECANICA ROCAGU S.R.L

CAUSAS PROPUESTAS Y SOLUCIOMES




Anexo 4

FICHA DE OBSERVACION ROCAGU 5.R.L (2019)

Mombre:

Puesto o cargo de trabajo:

Fecha de ingreso laboral:

Poutos o sequir: Sequn su criterio personal marcar con una (x) si estds de

acuerdo con la respuesta (5i; No; Tal vez).

FINALIDAD DE LA FICHA DE OBSERVACION: Analizar el desempefio de los trabajares

dentro de lo empresa.

1. iEres puntual en la hora de ingreso y salida?
Bil) NO( )  Talwez{)
2. iTetomas el tiempo de observar si todo esta en conforme en tu drea de trabajo?
Sil ) MO ) Talwvez [ ]
3. illegas correctamente uniformado?
Sil ) MO ) Talwvez [ ]
4 iDesarrollas tus actividades en el tiempao correcto v forma adecuada?
Sil ) MO ) Talwvez [ ]
5. iTienes una buena relacion con tus comparieros de trabajo?
Sil ) MO ) Talwvez [ ]
6. &El espacio donde realizas tus actividades son los adecuados?
Sil ) MO ) Talwvez [ ]
7. iCrees gue la distribucidn de las dreas estan bien definidas?
Sil ) MO ) Talwvez [ ]
B. iTe encuentras con objetos u herramientas gue no deberian encontrasze en tu
area de trabajo con lo cual dificulta tus actividades?

Si ) MO ) Tal vez [ )



Anexo 5

FICHA DE REGISTRO DE DATOS

ELEMENT
0

CODIGO

AREA

OBSERVACION




Anexo 6

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 PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA- % UTILIZACION ANTES % UTILIZACION DESPUES
OBRA - ANTES DESPUES




Anexo 7: DAP

DIAGRAMA DE PROCESO oPe'mD e D EWU

Diagrama No: Resumen
Producto: Actividad Actual Propuesto Aharro

Proceso:
[TTEToT0: | - |
lactual

Area de trabajo donde se realiza la actividad: Metalmecanica

plcpuestol |

Operario (s): Gonzalo Infante

Elaborado por: Juan Perez Fecha:

gl<le|lojgo

Aprobado por: Ing. Lucho Terques Fecha
QOrigen Distancia (mts.)

Destino:
N. unidades acabadas: Comentario
Unidad de tiempo:

TOTAL
Unidad considerada y Simby o2 2 achita0 Peso/Tamario| Numera o8 OBSERVACIONES (desechos,

°|  cantidad por carga u e a caga | vas oo | 2" equipos de transporte, cantidad por

en

operacion O [1DY Descripci6n de a operacién = e unidad de carga, etc)

=

TOTAL




8 Imagen de relacion de tareas

Anexo

- Tol
3- Arenado




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO

VARIAELES — DIMENSION - INDICADORE § Pertinencia™ [Relevancia® | Claridad” Superancias
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OIMEMETCHN T: Froductvidad de rmana de obra
Produccidn obtenidal horas hombre v v v
DIMEMSICN 2: Utilizacién ST No [ 5[ No [ 5 [ Ho
< v W

Produccidn obtenida/Capacidad total de ls plants

DIMENSION 2 Produccién de materia prima S| Wo [ &S] Wol 5 [ Mo

Produccion obienida’ materia prima
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*Claridad: Ze arfende sin dificubad aiguna el enunciadc del dem, &3 conzizg, saaclo y dieecln

Ing STELAL
BLCIR 131871
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