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RESUMEN

El titulo del presente trabajo de investigacion es “Aplicacion de la metodologia
Systematic Layout Planning (SLP) en la reduccion de costos de manejo de materiales
en la empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA, Lima, 2019” la cual tuvo como
objetivo determinar de qué manera la nueva distribucion de planta con la metodologia
SLP reduce los costos de manejo de materiales en la empresa Lavanderia y Tintoreria,
Lima, 2019, esta tesis planteo y propuso una nueva distribucion de planta para poder
reorganizar las areas dentro de la empresa, para poder resolver el problema de los costos
de manejo de materiales en la empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA, la cual
pertenece al rubro textil, dedicada al lavado, tefiido y limpieza de telas.

Este trabajo de investigacion es de tipo cuantitativa, de disefio cuasi experimental
y con un tipo de investigacién aplicada, se realizé un estudio de 8 meses, antes y después,
la cual los primeros 4 meses sirvieron para recoger datos antes de ser aplicada la la nueva
distribucion de planta utilizando el método Guerchet y la tabla relacional, en los
siguientes 4 meses se recolectaron datos después de aplicar la distribucion para luego ser
comparada con los primeros resultados obtenidos; la empresa tenia un costo de manejo
de materiales demas por el motivo que contaba con una distribucion de planta
improvisada y desordenada.

Se realiza el analisis inferencia de la variable dependiente que viene hacer la el
costo de manejo de materiales a partir del SPSS, se obtuvo que los datos obtenidos
durante esos 8 meses (Pre-Test y Post-Test) eran paramétricos luego de la prueba de
Shapiro Wilk, por lo cual se empled el T Student para la comparacion de medias donde
se lleg6 a obtener un grado de significancia menor al de 0.05, por lo tanto se aprob0 la
hipétesis; la cual demostro que la nueva distribucion de planta reduce el costo de manejo
de materiales en 18.22% para empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA.

Finalmente concluimos que al aplicar la nueva distribucion de planta reduce
los costos de manejo de materiales de manera significativa, como recomendaciones se
debe mantener siempre el orden de las areas como también cada una de esas areas esté

ordenada.

Palabras claves: Systematic Layout Planning, Distribucion de Planta, Manejo de
materiales, Método Guerchet, Tabla relacional.
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ABSTRACT

The title of the present research work is “Application of the Systematic Layout Planning
(SLP) methodology in the reduction of material handling costs in the company
LAVANDERI{A Y TINTORERIA, Lima, 2019” which aimed to determine how the new
Distribution of plant with the SLP methodology reduces the costs of handling materials
in the company LAVANDERIA Y TINTORERIA, Lima, 2019, this thesis proposed and
proposed a new distribution of plant to be able to reorganize the areas within the company,
in order to solve the problem of material handling costs, which belongs to the textile

sector, dedicated to washing, dyeing and cleaning fabrics.

This research work is of a quantitative type, of a quasi-experimental design and
with a type of applied research, an 8-month study was carried out, before and after, which
the first 4 months served to collect data before the new one was applied. distribution of
the plant using the Guerchet method and the relational table, in the next 4 months data
were collected after applying the distribution and then being compared with the first
results obtained; The company had a cost of handling other materials for the reason that

it had an improvised and disorganized plant distribution.

Inference analysis of the dependent variable that comes to make the cost of handling
materials from the SPSS is performed, it was obtained that the data obtained during those
8 months (Pre-Test and Post-Test) were parametric after the test of Shapiro Wilk, for
which the T Student was used for the comparison of means where a degree of significance
less than 0.05 was obtained, therefore the hypothesis was approved; which showed that
the new distribution of the plant reduces the cost of material handling by 18.22% for
LAVANDERIA Y TINTORERIA.

Finally, we conclude that when applying the new plant distribution it reduces material
handling costs significantly, as recommendations the order of the areas should always be

maintained as well as each one of those areas is ordered.

Keywords: Systematic Layout Planning, Plant Distribution, Material Handling,
Guerchet Method, Relational Table
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Realidad problemética

En el presente trabajo de investigacion se desarrolla informacion relacionada con la
redistribucion de planta y el costo de manejo de materiales, la cual de no aplicarse una
distribucion las pérdidas a largo plazo resaltarian més que su productividad, llegaria un
punto donde se estancarian con una distribucion improvisada por el duefio,
LAVANDERIA Y TINTORERIA es una empresa del rubro manufacturero, siendo una
microempresa familiar, los pais que sobresalen a nivel mundial en este rubro son Estado
Unidos, Japon, Alemania y Espafia; mientras que en Latinoamérica a un se encuentra en

desarrollo.

Estados Unidos demuestra estar en la cima segun El Foro Econdmico Mundial (2018)
ocupando el primer lugar en el mundo en dinamismo empresarial, mercados laborales y
sistema financiero, viene segundo en innovacion y sistema financiero, a pesar del rapido

cambio tecnoldgico, la polarizacion politica y la fragil recuperacion econdémica.

En el mundo empresarial, tanto como en el mundo industrial, todos los probables
recorridos hacia la minoracion de costos deben ser estudiados. Para casi todas las
industrias garantizar ventaja frente a la competencia en elementos principales; la materia
prima, las maquinas, los salarios y métodos de distribucion, resulta dificil, sino imposible.
Estos factores han conseguido ser estandarizados una y otra vez. Por consiguiente, la
administracion debe fortalecer, cada vez mas; en cuanto a las particularidades que
influyen dentro del precio de coste, ademas de sus margenes de renta. El detalle méas

importante es la distribucion de planta.

Mario Cimoli, jefe del CEPAL (Division de Desarrollo Productivo y Empresarial de la
Comisién Econémica de América Latina y el Caribe), dentro del seminario para el
desarrollo de América Latinay el Caribe y la Union Europea realizado en Meéxico segun
El Pais (2017) indico: Aunque aporten el 51% del empleo y el 28% del PIB, son las
grandes olvidadas del ecosistema empresarial latinoamericano son las MIPYME. Los
gobiernos de la region no han apostado por ellas y tampoco han escuchado a sus
representantes.

Es facil observar y reconocer una microempresa, su importante participacion en la
economia los destaca, el crecimiento y aumento de ellas es visible, por ello el apoyo seria

fundamental para el desarrollo de ellas y adicionemos las personas que dependen de ellas.



Con respecto en el sector de lavanderias, se evidencia que el sector contiene un alto valor

de informalidad, pero no es solo en este sector, sino en la mayoria de las microempresas,

por ello las consecuencias negativas afectan a los trabajadores, los clientes y al mismo

medio ambiente.

El Ministerio de la Produccién (2017) indico: La fuente productora de empleo con cerca
de 60% de la PEA (Poblacion Economicamente Activa) son las MIPYME. De igual
manera, 100 personas dentro de la PEA, por lo menos 10 son mentoras de una empresa
formal. Dentro de la economia peruana de empresas formales, las microempresas
representan el 96,2%, la pequefia empresa contiene una representacion del 3,2%,

asimismo la mediana empresa representa solo el 0,1.

Estudio realizado dentro del IEES para SIN (Sociedad Nacional de Industrias), citado por
la revista La Republica (2019) indico: La aportacion de la industria al Estado fue de S/
14 mil 482 millones en el 2018, cuya cantidad figura con un 15,9% de las aportaciones
internas, ademas, siendo el sexto afio seguido, donde quedo afirmado en la
primera ocupacion economica del Perd con mayor contribucion de impuestos. También
que, para el 2019 los tributos contribuidos por la industria necesitaran del crecimiento del
sector, por lo cual estard sometido primordialmente al incremento de la inversion tanto
privada como la publica, la adquisicion privada, el comercio internacional y las

probabilidades empresariales.

La empresa a quien se le realiza esta investigacion, se encuentra ubicada en Lima, dentro
del distrito de San Juan de Lurigancho; esta empresa labora desde el 2017 con el nombre
legal de LAVANDERIA Y TINTORERIA DE: LUIS ENRIQUE QUIJANO
ESCALANTE, con funciones de lavado, tefiido y limpieza de telas y/o prendas de vestir,
la empresa no supervisaba los métodos de trabajo, por ello no contaba con base de datos
necesarias para poder diagnosticar distintos tipos de mejoras para la empresa, contenia
problemas en su distribucion, en la supervision a sus trabajadores, lo cual generaba

desorden entre ellos.

Su problema mas destacado era la falta de espacio y acceso a sus areas, debido a la mala
disposicion de sus elementos (maquinas, materiales, herramientas), limitando la
productividad y flexibilidad de la empresa, lo que genera recorridos mayores, recorridos
con obstaculos, incrementando los riesgos en los movimientos de materiales,

interrupciones en su flujo productivo, tiempos de espera, todo ello se interpreta como

3



perdidas, ya que no genera valor al sistema productivo, por ello el costo de manejo de

material no es el minimo.

Se ha utilizado el Diagrama de Ishikawa con el propésito de encontrar las causas
principales que estarian afectando el costo de manejo de materiales en la Empresa
Lavanderia y Tintoreria (ANEXO N°2). En contribucion de los operarios, y aprobacion
de los jefes de produccion se ha realizado un check list (ANEXO N°3), para determinar
las frecuencias de las causas, para luego mediante un diagrama de Pareto definiremos los

detalles que producen el problema central (ANEXO N°5).

Formulacion del problema
Problema General

¢En qué medida la aplicacion de una nueva distribucion de planta mediante la
metodologia SLP reduce significativamente el costo de manejo de materiales en la
empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA, Lima, 2019?

Problemas Especificos.

¢En gqué medida la aplicacion de una nueva distribucion de planta mediante la
metodologia SLP reduce significativamente el flujo de manejo de materiales en la
empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA, Lima, 2019?
¢En qué medida la aplicacion de una nueva distribucion de planta mediante la
metodologia SLP reduce significativamente la distancia de manejo de materiales en la
empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA, Lima, 2019?

Justificacion del estudio

Una distribucion deficiente desarrolla distintas perdidas para la empresa que la
emplea. La conduccién del material es el encargado de un 90% de los accidentes
que se producen en las industrias, ademas, de un 80% de coste de mano de obra

indirecta, ademas de dafios en los productos y otros. (Muther, 1981)

La presente investigacion, representa la toma de decision que toda empresa
manufacturera le es dificil de tomar, una nueva distribucién, pero es la decisién

clave para los cambios e implementaciones dentro de ella. Entonces, como



bachillere de la carrera de ingenieria industrial enfocamos un estudio en la empresa
utilizando la metodologia SLP que consta en disefiar una distribucion de planta, con
el objetivo de aminorar el costo de manejo de materiales, manteniendo la misma
calidad del producto, utilizando los mismos recursos, logrando asi mejorar los

procesos en la empresa.

Justificacion Econ6mica

Ministerio de la Produccion (2017) indico: Desde el 2013 al 2017 se ha aumenta el

numero de empresas formales a un promedio anual de 7,2%.

La presente investigacion es para reducir costos de manejo de materiales mediante una
nueva distribucion de planta. Por lo tanto, la propuesta de la una nueva distribucion

ayudara a optimizar areas y acrecentar la rentabilidad de la empresa.

Justificacion Tecnoldgica
El Ministerio de la Produccion (2017) indico: El porcentaje de las empresas dedicadas a
la labor de comercio y servicio figuran el 87,6%, entonces la labor de productividad

(manufactura, construccion, agropecuario, mineria y pesca) el resto (12,4%).

El principio metodoldgico de esta investigacion es en base al futuro de la planta, donde
contara con la flexibilidad requerida, para que se adicione areas y lineas de produccién
por el mercado virtual, ya que no solo serd demandas de otras industrias, sino, también
demandas pequefias de personas de hogar, la nueva distribucion es empleada a ello y
optimizar areas para cualquier posibilidad de incrementar maquinaria en la empresa
LAVANDERIA Y TINTORERIA.

Justificacion practica

Bernal (2010) indico: “Una investigacion tiene argumentacion practica cuando su
tratamiento beneficia a la solucion de distintos problemas, en todo caso plantea estrategias
que colaboran a solucionar los problemas al utilizarlos” (p.106).

El presente trabajo de investigacion propuso aminorar el coste de manejo de materiales
mediante la aplicacion de la nueva distribucion de planta a través de métodos y
herramientas para dar solucion a la problematica de la empresa LAVANDERIA Y
TINTORERIA.



Hipotesis
Hipdtesis General (Hz)

Ha: La aplicacion de la nueva distribucion de planta mediante la metodologia SLP reduce
significativamente el costo de manejo de materiales en la empresa LAVANDERIA Y
TINTORERIA, Lima, 2019.

Hipdtesis General Nula (Ho)

Ho: La aplicacion de la nueva distribucion de planta mediante la metodologia SLP no
reduce significativamente el costo de manejo de materiales en la empresa
LAVANDERIA Y TINTORERIA, Lima, 2019.

Hipotesis Especificas (Hz1, Hz)

Ha: La aplicacion de la nueva distribucion de planta mediante la metodologia SLP reduce
significativamente el flujo de manejo de materiales en la empresa LAVANDERIA Y
TINTORERIA, Lima, 2019.

H2: La aplicacion de la nueva distribucion de planta mediante la metodologia SLP reduce
significativamente la distancia de manejo de materiales en la empresa LAVANDERIA Y
TINTORERIA, Lima, 2019.

Hipotesis Especificas Nula (Hoz1, Ho?)

Ho1: La aplicacion de la nueva distribucion de planta mediante la metodologia SLP no
reduce significativamente el flujo de manejo de materiales en la EMPRESA
LAVANDERIA Y TINTORERIA, Lima, 2019.

Ho2: La aplicacion de la nueva distribucion de planta mediante la metodologia SLP no
reduce significativamente la distancia de manejo de materiales en la empresa
LAVANDERIA Y TINTORERIA, Lima, 2019.



Objetivos

Objetivo General

Determinar en qué medida la nueva distribucién de planta mediante la metodologia SLP
reduce significativamente el costo de manejo de materiales en la empresa
LAVANDERIA Y TINTORERIA, Lima, 2019.

Objetivos Especificos

Determinar en qué medida la nueva distribucion de planta mediante la metodologia SLP
reduce significativamente el flujo de manejo de materiales en la empresa LAVANDERIA
Y TINTORERIA, Lima, 2019.

Determinar en qué medida la nueva distribucién de planta mediante la metodologia SLP
reduce significativamente la distancia de manejo de materiales en la empresa
LAVANDERIA Y TINTORERIA, Lima, 2019.



II. MARCO TEORICO



Trabajos previos
Internacionales

Jativa (2012) en el estudio titulado: Disefio de la distribucion de la nueva planta en la
empresa Maldonado Garcia Maga. Tuvo como objetivo principal realizar un estudio para
el disefio de la distribucion de planta. Empleando la metodologia SLP (Systematic Layout
Planning), aplicando estudio de tiempo, respetando las normas de seguridad INEN
(Instituto Ecuatoriano de Normalizacion) y el reglamento de seguridad y salud, para
finalizar desarrollando una simulacién con la herramienta Blender donde visualiza la
nueva distribucion de planta. En resultados, se encontraron tres alternativas, donde la
segunda era la mas eficiente en distancia entre departamentos y menor costo por
transportacién por metro en la nueva asignacién de planta, ademéas que en la nueva
asignacion la capacidad de producciéon doblego a la actual. El autor concluyo, la
alternativa elegida de asignacion de planta ayuda a mejorar la totalidad de procesos de la
planta, integrar las areas de la planta y mayor flexibilidad si sea necesario, como disminuir
los tiempos. Recomienda la implementacion de un nuevo plan de riesgos, donde
supervisar el desarrollo de su sistema de seguridad y salud ocupacional, evitando posibles

accidentes en la nueva planta.

Collazos (2013). En el estudio titulado: Redisefio del sistema productivo utilizando
técnicas de distribucion de planta. Su objetivo fue proponer una nueva asignacion de
planta, para poder mejorar la eficiencia y productividad. Su metodologia principal fue el
SLP de Muther, donde usa las dos primeras fases que el autor las denomina blsqueda y
analisis, pero en la fase de seleccion en el SLP, le integra el uso de un software de
programacion llamado Matlab, donde forma un AG (Algoritmo Genético), donde
encuentra el disefio adecuado para su redistribucion mas eficiente. Los resultados
obtenidos, al correr el programa redujeron aproximadamente el 46% de valor de costo de
movimiento, con la distribucién inicial. El autor concluye, el empleo de algoritmos
regenera el coste de asignacién, demostrando un AG es eficaz para encontrar el tiempo

sensato, ademas de buenos tratamientos para problemas de asignacion de planta.

Castillo (2016). En el estudio titulado: Propuesto de redistribucion de planta para la
reduccién de costos operacionales y aumento en la tasa de cumplimiento de 6rdenes de
entrega en una empresa metallrgica. Tuvo como objetivo, crear un proyecto de nueva

asignacion de planta donde reduce costes operacionales e incrementar la tarifa de atencién



de ordenes de entrega. Su metodologia es descriptiva y explicativa, utilizando los
principios y factores de Muther para el disefio de su redistribucion de planta, afiadiendo
el modelo de simulacion a la investigacion, ademas del modelo beneficio-costo donde
exhibe el proyecto de redistribucion obtenida logra disminuir los costos operacionales.
Los resultados logrados, la inversion que debe realizar la empresa para la nueva
distribucion de planta son de $7.820.778,5, la utilidad se impactaria ese afio, pero se
recuperaria en posteriores afios con el beneficio y ahorro de ello, ya que con cada peso
invertido se ganaria $6,61. El autor concluye, con la nueva asignacion de planta se obtuvo
la reduccidén en los costos operacionales del 15,79%, mientras las 6rdenes de entrega
podrian aumentar en 51,68%. Recomienda el desarrollo de un proyecto de mantenimiento
preventivo total (TPM) con el fin de que los operarios y coordinadores de la empresa

puedan programar y cumplir exitosamente las paradas que estan programadas en el afio.

Calderdn (2018). En el estudio titulado: Disefio de la distribucion en planta para la linea
de produccion en la empresa Tejidos Marko’s. Su objetivo fue disefiar la distribucion en
planta en la linea de produccion, desde planchado hasta empacado para las nuevas
instalaciones de la empresa Tejidos Marko’s. Aplico la metodologia SLP, como base para
obtener una distribucion de planta factible, luego del SLP aplicaron los métodos
cuantitativos CRAFT y CORELAP, con finalidad de contrastar la solucion del SLP. Los
resultados obtenidos, de acuerdo a los principios segun Muther, compara y describe las
mejoras y cambios con la distribucion actual, ademas se obtiene una reduccion del costo
de transporte de objetos en un 36, 82%. El autor concluye, los tres métodos empleados en
la distribucion de planta coincidan en sus resultados, la propuesta de distribucién de
planta final permitié definir el recorrido del objeto de trabajo del area objeto de estudio,
distribuyendo los espacios de trabajo mediante la creacidn de departamentos claramente
identificados y ordenados. Recomienda evaluar los puestos de trabajo con el fin de ubicar
las sefiales necesarias de seguridad y salud en el trabajo, asi como realizar un disefio de
instalaciones eléctricas para cada maquina y ductos de ventilacion para las planchas

industriales, teniendo en cuenta condiciones de seguridad.

Benavides & Quiroga (2013). En el estudio titulado: Implementacion de la distribucion
de planta en la manufactura de articulos de seguridad KadisE.U. Tuvo como objetivo,
desarrollar una distribucion de planta, donde optimice el proceso produccion y las
actividades de la empresa. Su metodologia estuvo basada en el Systematic Layout

Planning (SLP) y método Guerchet contando con las areas especificas para cada proceso
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de la empresa, analizando los factores, empleando Diagrama de recorridos y actividades,
utilizando herramientas de control de calidad, estudio de tiempos para facilitar el proceso
productivo. Los resultados, mayor capacidad de produccion, reduciendo su tiempo de
proceso, minimizando distancias recorridas, hallados en el balance de la actual con la
nueva asignacion, proyectando un 20% en sueldos administrativos para su empresa. El
autor concluye, la obtencion de areas seguras y ordenadas, con optimizacion de
produccién y menores riesgos, por ello los empleados motivados con ello. Recomienda,
capacitar mas a los empleados para el manejo de la maquinas como su mantenimiento,
evaluaciones para evaluar la motivacion de los empleados, aprovechar el espacio nuevo

para incrementar su almacén y capacidad de produccién.
Nacionales

Sanchez. & Soberon (2017). En el estudio titulado: Redisefio de distribucion en planta
para reducir el costo de movimiento de materiales en la empresa de calzado Paola Della
Flores. Tuvo como objetivo, una nueva asignacion de las areas de la empresa de calzado
Paola Della Flores para poder minorizar el coste de movilizacion de materiales. Su
metodologia SLP, y el método Guerchet en la quinta fase del SLP, para obtener lo metros
cuadrados de cada area respectiva. Los resultados, se logra reducir los recorridos por
manejo de materiales en 126.09m2, el taller de calzado podra producir 25% mas de lo que
se producia antes, cumpliendo su objetivo de reducir el coste de movimiento del material,
esta reduccion fue del 59%. El autor concluye, reflejando el desperdicio de 46% de su
instalacion de la empresa, siendo una deficiente de las dimensiones en la empresa.
Reflejado en dinero se estaria perdiendo S/.1210.50 cada semana. Recomienda,
implementar el nuevo disefio de distribucién de planta, dado que esta ligado al costo de
oportunidad; ya que se logrard un ahorro significativo del 59%, y el incremento de

utilizacion de la planta.

Alva & Paredes (2015). En el estudio titulado: Disefio de la distribucion de planta de una
fabrica de muebles de madera y propuesta de nuevas politicas de gestion de inventarios.
Tuvo como objetivo, disefiar una nueva asignacion de planta y renovar sus politicas de
gestion de inventarios dentro de la empresa, con ello aumentar la capacidad en la
produccidn y sostener estandares en sus inventarios. La metodologia aplicada fue SLP,
también el método curvas de intercambio para los inventarios. Los resultados obtenidos,
incrementando la capacidad productiva en 79%, ademas, reduciendo el stock promedio
en 14%, economizando /.172,465.00 anualmente, debido a quitar rutas inutiles, también
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perdida en el coste de almacenaje. El autor concluye, la correcta asignacion reduce
deterioro para los materiales, también los productos en proceso como los terminados,
minorizando reprocesos generados en el area de almacén. Adicional, mejora la utilizacion
de las dimensiones. Recomienda, elaborar capacitaciones al personal para facilitar la

metodologia 5S, con el objetivo de mantener exitosamente la distribucion.

Mufioz (2004). En el estudio titulado: Disefio de distribucion en planta de una empresa
textil. Su objetivo fue, disefiar una distribucién en Planta que permita optimizar la
disposicion de los elementos del ciclo productivo en una planta nueva. Su metodologia
base fue SLP de Muther, ademés se apoya en Software en el disefio de la distribucion,
tales como CRAFT, ALDEP, CORELAP y FLAP. Los resultados obtenidos son
proyectados al crecimiento en 4 afios con unos 15%, representadas en 382.2 TN. de hilado
aproximadamente, pero la capacidad actual es de 396.9 TN. de hilado. El autor concluye,
resaltando la colaboracién del método SLP en su ordenacion para realizar su
investigacién, corroborando su envergadura y la eficacia que encuentra como método
general para distintas investigaciones de distribucion. Recomienda, no tener en cuenta
solamente el proposito de productividad y la reduccion de coste, sino también, analizar el
disefio a realizar con respecto al factor hombre, una eficiente asignacion beneficia el nivel

de vida del personal, ademas su estado al realizar sus labores.

Marafion (2014). En el estudio titulado: Disefio e implementacion del planteamiento
sistematico en la disposicion de planta de una empresa de bordados y estampados.
Objetivo disefiar una nueva distribucién de planta, utilizando la metodologia SLP, la
metodologia 5s y la técnica Guerchet, para asi tener las dimensiones exactas de los
procesos, ademas, del diagrama de relaciones, actividades y recorridos. Los resultados
obtenidos son la disminucion de tiempo a 13.44 minutos por corrida de maquina,
incrementando su capacidad de planta y menor tiempo de paradas y fallas de las
maquinas, con la comparacion de distribucion actual y la distribucion nueva obtenida. El
autor concluye, la herramienta 5s ayudo a mejorar la organizacion, reduciendo
movimientos innecesarios, mientras que la distribucion con el SLP ayudo hacer mas
seguras sus operaciones y minimizar sus costos. Recomienda, no improvisar al elaborar
el SLP, al contrario, desarrollar las técnicas y modelos adecuados, no solo enfocandose

en la empresa sino también en los empleados.

Huillca & Monzon (2015). En el estudio titulado: Propuesta de distribucion de planta
nueva y mejora de procesos aplicando las 5s’s y mantenimiento autdbnomo en la planta
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metalmecénica que produce hornos estacionarios y rotativos. Tuvo como objetivo,
progresar el sistema productivo, aplicando técnicas de ingenieria, disefiando una nueva
asignacion, aplicando tres metodologias como el 5s; mantenimiento autébnomo y el SLP.
Los resultados obtenidos, mejorando la capacidad de produccion en un 52% y 49% para
el horno estacionario y rotativo respectivamente. En mantenimiento auténomo redujo
tiempos de 74%, en dinero S/ 3240.84. Mientras que la nueva asignacion, redujo el tiempo
de despacho en 80%. EIl autor concluye, afirmando que fue factible el proyecto, ya que
resolvio distintos cuellos de botella, recalcando la importancia del método 5s en la
aplicacion del mantenimiento autbnomo. Recomienda, en aprovechar el espacio que no
es utilizado para generar otros productos, involucrar al personal para que los métodos 5s

y mantenimiento autbnomo sean exitosos, generar retroalimentacion al personal.
Teorias relacionadas al tema

Distribucion de planta

Muther (1981) indico:

La distribucion en planta implica la ordenacion fisica de los elementos industriales.
Esta ordenacidn, ya practicada o en proyecto, incluye, tanto los espacios necesarios
para el movimiento del material, almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las
otras actividades o servicios, como el equipo de trabajo y el personal del taller. (p.
13)

Los tipos clésicos de distribucion de planta son tres:

En primer lugar, denominado distribucion por puesto fijo. Cuando el material esta en una
postura permanente. El material estd en un lugar inmovil, herramientas, maquinas,

hombre y otras partes del material van hacia ella.

En Segundo lugar, denominado distribucién por proceso. Donde las operaciones estan
agrupadas por procesos iguales o tipos de procesos. Cada proceso o funcion tiene su

propia area.

Por ultimo y, en tercer lugar, produccidén por tipo de producto, también denominados en
linea 0 en cadena. Donde un producto o clase de producto se mueve de acuerdo al flujo
de las operaciones para conseguir el producto final. Esta asignacion requiere las

operaciones inmediatamente al costado de la siguiente. (Muther, 1981)
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Los factores segun Muther (1981), que influyen sobre cualquier tipo de distribucion son
ocho:

1. Factor Material, un factor sustancial en la asignacion de planta, debido a su
clase, diversidad y volumen dependientes mayoritariamente del procedimiento
de elaboracion. Incluye el disefio del producto, particularidades, mezcla con
otros materiales, volumen y frecuencia de material a ser usado.

2. Factor Magquinaria, se estima las particularidades de la maquinaria, y cantidad
de ellos a necesitar, ademas su utilizacion.

3. Factor Hombre, se estima la seguridad y condicion de trabajo en el personal,
ya sea mano de obra directa, jefes o visitantes.

4. Factor Movimiento, se estima el traslado de los materiales, técnicas y unidad
de carga, almacenaje e inspeccion.

5. Factor Espera, abarca las zonas de retraso y espera, también la frecuencia del
almacenaje.

6. Factor Servicio, estimado al personal, material, maquinaria y edificio.

7. Factor Edificio, abarca el suelo interior como exterior, organizacion e
instalacion de los elementos de la industria.

8. Factor Cambio, comprende la versatilidad, flexibilidad y expansion.
Capacidad de Planta

Para la totalidad de analisis de posibilidad es elemental definir la disposicién adecuada
de planta. Siendo la prediccion del requerimiento y de la incursion en el comercio los
factores de partida, ademas, los recursos escasos de materiales basicos e recursos
pueden generar una barrera para distintos proyectos, entonces estos factores
mayoritariamente de las ocasiones son muy universales y necesitan de la evaluacion
de las distintas desviaciones posibles para la dimension y la capacidad de planta. (Diaz,
Jarufe & Noriega, 2013)
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Capacidad de planta =

Unid. #Maqui. , Dias « NHR _ Turnos NHP NHE
NHE_H u Semana - Turrno - Dias - NHR ° NHP
o Hombres
NHE — M

= Unidades / Semana
Diaz et al. (2013 p. 86)

Diaz et al. (2013) indicaron: “Con el fin de llegar un patron de medida realmente
homogénea y caracteristico de capacidad se cuenta con el factor utilizacion y factor

eficiencia”. (p. 85) por lo cual estos son sus indicadores:
Factor de utilizacion (U)

Se considera la desviacion que hay entre las horas reales y las horas producidas; para
calcularlo se considerara el tiempo verdadero transcurrido dividido dentro de la hora
de ingreso con la de salida del personal, se debe considerar que las horas productivas
es la solucion de restar las horas en la cual el personal no labora como es las horas por
mantenimiento de los equipos, descanso o refrigerio y otras circunstancias que se
pueden dar. (Diaz et al., 2013)

NHP
U= — X100
NHR

Diaz et al. (2013 p. 85)

Donde:
U: Factor de utilizacion
NHR: NUmero de horas reales o brutas

NHP: NUmero de horas productivas
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Factor de eficiencia (E)

Se involucra dentro de ello la desviacién dentro las horas estandar con las horas
productivas empleadas para poder realizar una cifra igualitaria de producto; es de
consideracién que el calculo de las horas estandar valora una ocupacion tipo promedio,
por lo tanto, no constantemente se logra alcanzar condiciones particulares. (Diaz et al.,
2013)

E = NHE X100
" NHP

Diaz et al. (2013 p. 86)

Donde:
E: Factor de eficiencia
NHE: NUmero de horas estandar

NHP: NUmero de horas productivas

Eficiencia del sistema productivo

Es el producto de la delimitacion de la disposicion de planta, que se genera mediante la
condicion del plan lucrativo. Para poder aumentar la disposicion es necesario medir su
eficiencia. (Diaz et al., 2013)

Produccién real

Eficiencia del sistema productivo =
p Capacidad del sistema

Diaz et al. (2013 p. 81)
Systematic Layout Planning (SLP)

El estudio més detallada y aceptada para la determinacion de un problema de asignacion
en planta es la SLP propuesta por Muther (1981), aplicable a una distribucién nueva como
ya existente (redistribucion). Donde el disefio se involucra en encontrar la facilidad de
adaptarse a futuros como presentes cambios o implementaciones. Es una forma
organizada de ordenar las areas y el equipo, siendo la mas econémica, como segura y
agradable para los empleados, identificando; valorando y visualizando el total de

elementos comprometidos en la implantacion.
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El presente estudio empleara el método SLP buscando cumplir el objetivo del método, el

cual ubica dos areas con mayor afinidad l6gica y de constancia cercana entre ellos, de tal

manera se desarrollara seis pasos:

1.

Recoleccion de datos. En esta inicial fase decretan los vinculos, a través de los
distintos espacios; con ello se genera el formato denominado diagrama o esquema
de relaciones.

Disponer los requisitos de dimensiones. En la segunda fase; se dispone los
requisitos de dimensiones, determinados en pies cuadrados que se encuentren. En
esta etapa se aplicara el método Guerchet.

Proyecta diagramas de vinculos entre actividades. En la tercera fase, se esquematiza
una exhibicion visual de las distintas actividades. Donde se inicia con los vinculos
absolutamente importantes.

Proyecta vinculos de dimensiones en la asignacion. En esta fase se elabora una
exhibicion espacial ascendiendo las dimensiones en términos de sus medidas
relativas. Una vez convencidos con la asignacion, las dimensiones se ajustan en una
representacion.

Estimar una asignacion alterna. A causa de hallar distintas alternativas de
asignacién, muchas podran ser también convincentes. Por ello, se tiene que estimar
las distintas alternativas, con la intencién de diagnosticar la sobresaliente
alternativa.

Distinga la asignacion y establézcala. La fase final reside en colocar el nuevo

sistema a la planta. (Niebel & Freivalds, 2014)
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Figura 1. Esquema de etapas de la metodologia SLP

[ Recoleccidm de Datos ] [
Recorrido de los Relacon entre
productos Sctividades

- —_— PLANMTEAMIEMNTO
| Diagrama relaciomnar de J

recorridos o actividades

—r"-u #
. r,
Factores S, - Lmitacionas .
) . 4 . — AMNALISES
influyentes Va 1"'1 practicas
—L_/ ",

Generscion de Albernativas

. r

] _| SELECCHIMN

[ BEwaluscidn v seleccidn

Fuente: Muther (1981). Distribucion de Planta.
Diagrama de Relaciones

Ademas, reconocido con apelativo de diagrama de distincion de similitud, el cual exhibe
los vinculos para toda area, oficina o departamento, entre algun distinto departamento y/o
area. Tiene como cuestién la importancia de cercania de una area, oficina o departamento
hallarse préximo a otra area, oficina. Este analisis requiere estructurarse de manera
irremplazable. Usa codigos de cercania para evidenciar el alcance de cada una de las

relaciones. (Meyers & Stephens, 2006)

Como primera etapa se implantan los vinculos entre las diferentes areas; es necesario
dialogar con muchas personas involucradas con el fin de fijar dichos cddigos, ya
establecidos, se facilita y desarrolla casi toda la colocacion de los departamentos, areas

de funcion y oficina. Aquellos cddigos son:
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Tabla 1. Cadigos de relaciones

Caddigo Definicion
A Absolutamente necesario que estos dos departamentos estén uno junto al otro
E Especialmente importante
| Importante
O Ordinariamente importante
U Sin importancia
X No deseable

Fuente: Meyers & Stephens (2006). Disefio de instalaciones de manufactura y manejo de

materiales.

Figura 2. Ejemplo de tabla relacional de actividades

ACTIVIDADES

FlOJ0[N[O[O]AWIN[F

0

Método de Guerchet:

Diaz et al. (2013) indicaron: “Este método arroja el area requerida en una especifica zona
en donde hay maquinarias y equipos, ademas del numero de operarios y equipos de
acarreo” (p.287).

Con esta técnica se evaluaran las dimensiones fisicas que se solicitaran en la empresa.
Siendo inevitable registrar la cantidad total de maquinas como también los equipos,
igualmente la cantidad total de operarios y los equipos de cargas. Utilizamos este método,
puesto que luego utilizaremos las dimensiones necesarias para el Diagrama Relacional de

Espacios.
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Calculos Método de Guerchet:
St = N (Ss +Sg +Se)

Sufié, Gil & Arcusa (2012 p. 164)

Donde:
St = Superficie total
s = Superficie estatica
Sg = Superficie de gravitacion
Se = Superficie de evolucion

N = Numero de elementos mdviles o estaticos de un tipo
Para Sufié et al. (2012) indicaron cuales son las superficies para calculo de superficies.
Superficie estatica (Ss)

Esta superficie es perteneciente a las dimensiones instaladas de las distintas maquinas,

como los muebles y equipos. (Sufié et al., 2012)

Ss=nxLxA

Sufié et al. (2012 p. 164)
Donde:
Ss: Superficie estatica
n: NUmero de maquinas, muebles
L: Lado
A: Ancho

Superficie de Gravitacién (Sg)

Este espacio manejado para contornos como las areas de trabajo para el operario y por los
componentes instalados para las actividades a realizarse. Se genera, para cada pieza, con
la multiplicacion entre el espacio estatica con el nimero de margenes que es utilizado

cada mueble o maquina. (Sufié et al., 2012)
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Sg =SsXn
Suné et al. (2012 p. 164)

Donde:

Sg: Superficie gravitacional
Ss = Superficie estatica

n = NUmero de lados

Superficie de Evolucion (Se)

Esta superficie es separada dentro del espacio de trabajo debido al traslado, teniendo en

cuenta tanto del personal como medios de transporte, ademas de los productos

terminados. (Sufié et al. 2012)
Se = (Ss + Sg) k

Sufié et al. (2012 p. 164)
Donde:

Se: Superficie de evolucion
Ss: Superficie estatica

Sg: Superficie gravitacional
K: Coeficiente o constante

Para la cual obtendremos una superficie total:
St=Ss + Sg + Se

Sufié et al. (2012 p. 164)

Tabla 2. Ejemplo Método de Guerchet.

ME T ODO GUER CHE T

Magquinas|Cantidad|N|A|L|H|Ss|[Sg[Se| h

ST

STxN

o) 0.00

0.00
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Diagrama de relacionales entre actividades

En esta tercera etapa, donde es ilustrada una exhibicion dptica de los distintos procesos,
donde se representan mediante nodos, que son unidos entre si en funcion de la relacién
existente entre las mismas. Se inicia con la relacion denominada absolutamente
importantes (A), ilustradas en cuatro semejantes lineas pequefias para poner en contacto
las dos areas. Luego, viene la relacion especialmente importante (E), ilustradas en tres
lineas semejantes con el doble de tamafio que las lineas A. Se prosigue esta técnica con
las I, O y U, ampliando de modo creciente la longitud de las lineas, asimismo, que se
logra evitar que las lineas se mezclen o se confundan. Para las relaciones indeseables, las

dos areas se ubican lo méas apartadas posible y se dibuja una linea con ondas entre ellas.

Tabla 3. Valores de relacién del SLP

Relacion Valores mas cercanos Valor Lineas en el diagrama Color
Absolutamente necesario A 4 = Rojo
Especialmente importante E 3 e Amarillo
Importante I 2 —_ Verde
Ordinario (0] 1 - Azul

Sin importancia U 0

No deseable X —1 NN\ Café

Fuente: Niebel & Freivalds (2014). Ingenieria Industrial: Métodos, estandares y disefio

de trabajo.

Figura 3. Ejemplo de un diagrama de relaciones entre actividades de Dorben
Consulting

STO
FOY
COP
DOR SEC
ENG FIT.

Fuente: Niebel & Freivalds (2014). Ingenieria Industrial: Métodos, estandares y disefio

de trabajo.
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Diagrama relacional de espacios

En este proyecto el método Guerchet es utilizada como herramienta de calculo de los
espacios requeridos para cada actividad, asi se verifica el espacio disponible para
implantar cada una de ellas. Este suele ser un proceso iterativo que desemboca en el
Diagrama relacional de ambiente o espacios, que utiliza la base de los diagramas
anteriormente obtenidos, convirtiendo los nodos, con los que se representaban las

actividades, por rectdngulos de un area determinada.

Figura 4. Ejemplo de diagrama relacional de espacios de Dorben Consulting

ENG F DOR

SEC

STO FOY

Fuente: Niebel & Freivalds (2014). Ingenieria Industrial: Métodos, estandares y disefio

de trabajo.
Fase de Evaluacion

En esta fase se evalUa las posibles distribuciones obtenidas y se selecciona la distribucion
Optima para poder instalarla. Al principio, es esencial reconocer factores que se estimen
importantes: tales como la flexibilidad, el manejo de materiales con el flujo siendo
eficientes, la seguridad, mayor facilidad de supervision, su formay disefio, etc. Siguiente,
la consideracion correspondiente de dichos factores debe establecerse mediante un
estudio de valores, Muther (1981) sugiere los valores de progresion de 4 a —1; donde el
valor 4 interpreta ser casi perfecto; el valor 3, interpreta ser especialmente bueno; el valor
2, interpreta ser importante; el valor 1, interpreta ser resultado ordinario, el valor O,
interpreta ser sin importancia; y el valor —1, interpreta ser no aceptable. Luego, cada valor
interpretado es multiplicado con su peso. Las soluciones de las alternativas se suman,

entonces el valor mayor de interpretacion sefiala la mejor solucion.
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Figura 5. Ejemplo de diagrama de distribucion de Dorben Consulting

ENG SEC

—7Z

FIL.

COP STO FOY

Fuente: Niebel & Freivalds (2014). Ingenieria Industrial: Métodos, estandares y disefio

de trabajo.
Fase de Instalacion

En esta fase se desarrollan los proyectos necesarios para una correcta implantacion de la

nueva distribucion en la industria que se ha optimizado.

Costo de manejo del material

La conduccion del material comprende impedimentos de traslados, tiempo, distancias y
cantidades. EI manejo del material tiene que respaldar, con relacién a la materia prima,
materiales en proceso o trasladados cada cierto tiempo, ademas de los productos
terminados. Visto que cada proceso necesita de material o elementos en un momento
determinado, entonces tiene que respaldar que ningun proceso de produccién o operario
sea obstaculizado por el movimiento de los materiales. También tiene que respaldar que
sean trasladados en el lugar exacto. Igualmente respaldar su integridad y volumen. Para
terminar, se previene las dimensiones de los tipos de almacenajes. (Niebel & Freivalds,
2014)

Collazos (2013) indico:
El costo total del transporte se obtiene de la multiplicacion del flujo por la distancia
entre los departamentos, aungue es preciso indicar que el costo de transporte puede
ser diferente seguln las caracteristicas y dependiendo de los equipos utilizados para el

manejo de materiales. (p.30)
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m m
Z Z Cijfijdij

i=1 j=1
Tapia, Arroyo, Luna, Goytia & Garcia (2009 p.6)
Doénde:
C= Costo total
Cij = Costo de manejo entre depto. i y j ($/distancia)
Fij = Flujo de materiales entre depto. iy j
dij = Distancia entre depto. i y j
m = NUmero de departamentos

Diagrama de Recorridos o Desde-Hacia

El diagrama denominado Desde — Hacia o también de recorridos, radica en un esquema
donde despliega el volumen del manejo de materiales que se produce dentro de dos
departamentos en un tiempo definido. La unidad que reconoce el volumen de manejo de
materiales la establece a su criterio del analista. Por ejemplo, toneladas, frecuencia,

porcentaje, etc. (Niebel & Freivalds, 2014)

Figura 6. Ejemplo de diagrama de Recorridos o Desde-Hacia

Flosn

i

Prens deerfonado

No.2 (i,

i e

(im. Hor

Tidrode ]
W feL kD,

Frea o, |
| Fesa vetical

No B &S

y
5
]
0
b
il
14

]
0
L
1
1
[
W

i
b
@
b
s

¥
W
b
1

Desde

s =

Fuente: Niebel & Freivalds (2014). Ingenieria Industrial: Métodos, estandares y disefio

de trabajo.

25



I1l. METODOLOGIA



3.1. Tipo de Investigacién
Hernandez, Fernandez & Baptista (2010) respecto a la investigacion, indicaron: “Es
un conjunto de procesos sistematicos, criticos y empiricos que se aplican al estudio de

un fenémeno” (p. 4).

Segun su proposito
Investigacion aplicada o practica

Relacionado a la determinacion de una investigacion aplicada Carrasco (2017) explico:
“Esta investigacion se distingue por tener propoésitos practicos inmediatos bien
definidos, es decir, se investiga para actuar, transformar, modificar o producir cambios
en un determinado sector de la realidad” (p. 43).

La actual investigacion corresponde de tipo aplicativa, contiene subnivel descriptivo —
aplicativo, debido al analisis y reconocimiento de un problema, ademas de desarrollar

un tratamiento a esa realidad problematica.

Nivel de investigacion

Nivel explicativo

Carrasco (2017) indico:
Es la investigacion que responde a la interrogante ¢Por qué?, es decir, con este
estudio podemos conocer por que un hecho o fendmeno de la realidad tiene tales y
cuales caracteristicas, cualidades, propiedades, etc.., en sintesis, por qué las
variables en estudio son como son. (p. 42)

La actual investigacion es de nivel explicativo, dado que busca la relacién causa -

efecto entre una nueva asignacion de planta sobre la reduccion de costos de manejo de

materiales en la planta de la empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA.

Segun datos empleados

Investigacion Cuantitativa

Respecto a la investigacion cuantitativa Hernandez et al. (2010) indicaron: “Pueden
desarrollar preguntas e hipétesis antes, durante y después de la recoleccién y analisis
de datos. Con frecuencia, estas actividades sirven, primero, para descubrir cuales son
las preguntas de investigacion méas importantes, y despues, para refinarlas y

responderlas” (p. 7).
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El actual trabajo esta basado en un tipo de exploracion cientifica de tipo aplicativo
cuantitativa, puesto que se desarrollara la distribucion de planta con el propésito de
reducir los costos de manejo de materiales dentro de la empresa LAVANDERIA Y
TINTORERIA.

3.2. Disefio de Investigacion

Flores (2017) indico:
Constituye la elaboracion del plan metodolégico del estudio, es decir, la
determinacion y organizacion de las estrategias y procedimientos que permitan la
obtencion de datos, su procesamiento, analisis e interpretacién, con el objetivo de
dar respuesta a los problemas cientificos planteados. (p. 73)

Disefio experimental

Flores (2017) explico: “El disefio experimental es aquel que se centra en la

verificacion de las hipotesis, a través de la manipulacion deliberada de variables, por

parte del investigador, en una situacién controlada de sus elementos principales” (p.

73).

Experimental tipo cuasi-experimental

Segun Flores (2017) describio:
Es habitual que en los disefios cuasi experimentales haya (0 no) cierto grado de
manipulacion de la variable independiente, con el propésito de comprobar su efecto
en la variable dependiente; por tanto, en un principio, este tipo de disefio también
busaca establecer, en la medida de sus posibilidades, relaciones causales entre
ambos tipos de variable (p. 76).

Se usa el método cuasi - experimental, visto que se manejard una variable

independiente, como la distribucidn de planta, asimismo se examinaréa el efecto en la

variable dependiente, como el costo de manejo de materiales.

3.3. Variables, operacionalizacion
Definicion de Variables
e Variable independiente: Metodologia Systematic Layout Planning (SLP)

*  Variable dependiente: Costo de manejo de materiales
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Variable Independiente: Metodologia Systematic Layout Planning (SLP)
Muther (1981) definid: "La mision es hallar una ordenacién de las areas de trabajo y
del equipo, que se laméas econdmica para el trabajo, al mismo tiempo que la més segura

y satisfactoria para los empleados™ (p. 15).

Dimension 1: Capacidad de planta

Para la totalidad de analisis de posibilidad es elemental definir la disposicion
adecuada de planta. Siendo la prediccion del requerimiento y de la incursion en el
comercio los factores de partida, ademas, los recursos escasos de materiales basicos
y recursos pueden generar una barrera para distintos proyectos, entonces estos
factores mayoritariamente de las ocasiones son muy universales y necesitan de la
evaluacion de las distintas desviaciones posibles para la dimensién y la capacidad
de planta. (Diaz, Jarufe & Noriega, 2013)

Dimensién 2: Layout de Planta
Diaz et al. (2013) indicaron: “Planear es el acto de establecer un método para lograr
algo. Cuando se aplica a las instalaciones, la planeacién se usa para definir la

configuracion y los métodos de operacion previstos para estas” (p. 124).

Variable Dependiente: Costo por movimiento de materiales

Tapia et al. (2009) explicaron: "La evaluacion del costo por manejo de materiales toma

en cuenta el costo, el flujo y la distancia entre departamentos” (p. 6).

Dimensién 1: Flujo de manejo de materiales

Meyers & Stephens (2006) indicaron:
El anélisis de flujo es el corazon de la distribucion de la planta y el comienzo del
plan de manejo de materiales. El flujo de una parte es la trayectoria que ésta sigue
mientras se mueve a través de la planta. (p. 136)

Dimension 2: Distancia de manejo de materiales

Muther (1981) explico:
Aguellos movimientos de material de una operacion a otra, no se logran eliminar
por completo, ya que todo proceso industrial implica movimiento de material, es
siempre mejor la distribucion que permite la distancia a recorrer del material entre
operaciones sea la mas corta, no afiaden ningun valor al producto por si mismos. (p.
19)

29



Operacionalizacion de las variables

Carrasco (2017) explico:

Es un proceso metodologico que consiste en descomponer o desagregar deductivamente las variables que componen el problema de

investigacion, partiendo de los méas general a lo mas especifico; es decir, las variables se dividen en dimensiones, areas, aspectos, indicadores,

indices, subindices e items; pero si son concretas solamente en indicadores, indices e items. (p. 44)

IMPACTO DE LA METODOLOGIA SLP EN LA REDUCCION DE COSTOS DE MANEJO DE MATERIALES EN LA EMPRESA LAVANDERIA Y TINTORERIA

. N i . . . . Escala de los . Unidad de .
Variables Definicion conceptual ~ Defenicion operacional ~Dimensiones Indicadores . . Técnica Instrumento ) Férmula
indicadores medida
. Fichay i i
- Factor ) Observacion ’ _Numero Horas Productivas
Muther(1981) define: "La N Razén ACINY  ecoleccionde  Mensual = Nimero Hora Reales X100
misién es hallar una Utilizacion registro d
5 ) S Capacidad de atos
. ordenacion de las &reas de  La distribucion de planta
Metodologia . . . planta ich i
- trabajo y del equipo, que se  es el ordenamiento de las - Fichay _ Numero Horas Estandar 00
Systematic N o ; Factor . Observacion y . = -
la mé&s econémica parael  éreas para lograr mayor o Razon . recoleccionde  Mensual Nimero Horas Productivas
Layout ) . . o Eficiencia registro
. trabajo, al mismo tiempo  beneficio para la empresa datos
Planning (SLP) .
que la més segura y como los empleados.
i i - Ficha i0 Utili
satisfactoria para los Layout de Metodo Raggn  Observaciony recoleccioﬁ G Mensual 0pMG=—spacio Utilizado Actual ) )
empleados™ (p.15). planta Guerchet registro Gotos Espacio Utilizado Propuesto
. Flujo de Fichay
Tapia, M., Arroyo, L., Diagrama Observacion y Recorrido Utilizado Actual
. i Razén - recoleccionde  Mensual %DF=
Luna, A, Goytia, S. & . manej_o de Desde - Hasta registro %DF Recorrido Utilizado Propuesto
Garcfa, J. (2009). Nos dice:  El costo de manejode  materiales datos
Costo de “Laevaluacion del costo ~ materiales se define
manejo de  por manejo de materiales entre el flujoy la
materiales toma _ distancia de Distanciade . Observacion Fichay %DD:Dils)::;ac?:ﬁtﬂ?lﬁdsri“u;lm
. , . Z u
en cuenta.el c0§to, el flujoy departamentos. manejo de Desdeg Hasta Razén registro y recoleccionde  Mensual p
la distancia entre materiales datos

departamentos” (p.6).
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3.4. Poblacién y Muestra

Poblacion

Flores (2017) indico: “Es el conjunto de individuos de la misma clase, limitada por el
estudio” (p. 99).

La poblacidon de la actual investigacion constara de todos los elementos dentro de la
planta (maquinas, areas, procesos, herramientas) de la empresa LAVANDERIA Y
TINTORERIA.

Muestra
Flores (2017) explico: “Es un subconjunto de la poblacion, que se obtiene para
averiguar las propiedades o caracteristicas de esta Gltima, por lo que interesa que sea

un reflejo de la poblacion” (p. 99).

Muestreo por conveniencia

Flores (2017) explico:
El muestreo convencional es un método de muestreo no probabilistico donde los
individuos se elige de manera casual, sin ningln juicio previo. Las personas que
realizan el estudio eligen un lugar o un medio, y desde ahi realizan el estudio a los
individuos de la poblacion que accidentalmente se encuentren a su disposicion. (p.
101)

Para Del Cid et al. (2011) explicaron: “Es el muestreo en el cual el investigador

selecciona a la muestra de acuerdo con su conveniencia” (p. 91).

La muestra para el presente trabajo de investigacion es no aleatoria, ya que no son
tomados en cuenta todas las observaciones y por ese motivo se tomaran de acuerdo a
la conveniencia. Por lo tanto, la medida de la muestra sera igual a la de la poblacion,
es decir, todos los elementos dentro de la planta (maquinas, &reas, procesos,
herramientas) de la empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA.
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3.5. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

Técnicas
Gil (2016) indico:

El concepto de técnicas de recogida de informacién engloba todos los medios
técnicos que se utilizan para registrar las observaciones o facilitar el tratamiento.
Dentro de la expresion “medios técnicos” estdn inmersos, por una parte, los
instrumentos objetos con entidad independiente y externa y los recursos medios

utilizados para obtener y registrar la informacion. (p. 17)

Carrasco (2017) definio: “La observacion se define como el proceso sistematico de
obtencidn, recopilacion y registro de datos empiricos de un objeto, un suceso, un
acontecimiento o conducto humana con el propdsito de procesarlo y convertirlo en
informacion” (p. 282).
La técnica apropiada para el presente trabajo de investigacion es la observacion, dado
que nos posibilita anotar las particularidades de las variables de estudio para
observarlas a través de los indicadores y dimensiones.
Instrumento de recoleccion de datos
Flores (2017) indico:
El instrumento de recoleccion de datos esta orientado a crear las condiciones para
la medicion. Los datos son conceptos que expresan una abstraccion del mundo real,
de lo sensorial, susceptible de ser percibido por los sentidos de manera directa o
indirecta. Todo lo empirico es medible. No existe ningin aspecto de la realidad que
escape a esta posibilidad. Medicién implica cuantificacion (p. 85).
Check-List: con la cual podemos recopilar la informacion ordenadamente.
Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP): Representacion gréafica del proceso,
de una manera secuencial y ordenada.
Diagrama de Analisis del Proceso (DAP): En esta se detallan de manera mas
especifica todo lo que se realiza en el proceso, distancias y tiempos.
Cronometro: Con ello facilitara la toma de tiempos observados.
Huincha topogréfica: Con ella ayudara en la medicion de las dimensiones de trabajo

y de las maquinas.
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Validez y confiabilidad:

Validez del instrumento
Carrasco (2017) definid: “Este atributo de los instrumentos de investigacion consiste

en que estos miden con objetividad, precision, veracidad y autenticidad aquello que se
desea medir de la variable o variables en estudio” (p. 336).

Se validd la investigacion a través del criterio de juicio de expertos, los expertos
cuentan con el grado de magister o doctor.

Validez de instrumento por juicio de expertos de la Escuela de Ingenieria Industrial de

la Universidad Cesar Vallejo.

Tabla 4. Validacion de instrumentos de medicion a través de juicio de expertos

Experto Grado Resultado
Acosta Linares Aldo Alexi Magister Aplicativo
Contreras Rivera Robert Julio Doctor Aplicativo
Javier Francisco Panta Salazar Doctor Aplicativo

Confiabilidad del instrumento

Carrasco (2017) explico: “La confiabilidad es la cualidad o propiedad de un
instrumento de medicion, que le permite obtener los mismos resultados, al aplicarse
uno o mas veces a la misma persona o grupo de personas en diferentes periodos de
tiempo” (p. 339).

Para el presente trabajo de investigacion se trabajo con datos de fuentes de la empresa
LAVANDERIA Y TINTORERIA, dicha informacion fue obtenida con ayuda de los

trabajadores de planta como también representantes de la empresa.

3.6. Método de analisis de datos

Estadistico Descriptivo

Prueba de Shapiro — Wilk, Barreiro et al. (2006) indico:
Esta es la prueba mas recomendable para testar la normalidad de una muestra, sobre
todo si se trabaja con un numero pequefios de datos (n<30). Se basa en medir el
ajuste de los datos a una recta probabilistica normal. Si el ajuste fuera perfecto los

puntos formarian una recta de 45° (p. 56).
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Para poder validar la hipoétesis, se hizo una recoleccion de datos que se obtendré
resultados en menos de 30 dias; la recoleccion de datos se realiza de manera mensual,
si los resultados de la recoleccion de datos son paramétricos se usara el estadigrafo T-
Student, y si son no paramétricos se usara el estadigrafo Wilcoxon, en ambos casos se
usara la técnica en la formulacion de hipotesis para poder desarrollar la comparacion
de las mismas.
Estadistico Inferencial
Prueba de T student para dos muestras relacionadas, Tomas (2009) sostuvo:
Esta prueba se efectla para contrastar la hipotesis nula de no-existencia de
diferencias significativas entre las medias de dos variables (X e Y) con distribucién
norma, medidas en los mismos sujetos. Si el p-valor asociado al estadistico de
contraste es mayor que a se aceptara la hipétesis nula (p. 90).
Prueba de Wilcoxon, Céceres (2005) indico:
Cuando las variables no son normales la técnica que permitira efectuar el test con
independencia de que los tamafios muestrales sean pequefios o grandes, el método
actual se utiliza como una alternativa a los test de Student para comparar dos medias
(p. 240).
La presente investigacion utilizara la estética inferencial para poder comprobar
nuestra hipotesis, para lo cual utilizaremos el software estadistico informativo IBM

SPSS Statistcs 22 (paquete estadistico para las ciencias sociales).

3.7. Aspectos éticos

Para la elaboracion del actual trabajo de investigacion se apropié de informacion
detallada e importante de la empresa, debido a que la investigacion se realizd en los
establecimientos de una empresa, las cuales seran referenciadas debidamente, los datos
gue se obtuvo en la investigacion son veraces y confiables. Ademas, la investigacion

se realizo bajo los criterios e integridad.
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IV. RESULTADOS



Situacion actual de la empresa
Generalidades

Empresa MYPE familiar de dos hermanos que anteriormente laboraban legalmente con
el nombre de “Lavanderia y Tintoreria América SAC”, pero actualmente laboran
legalmente con el nombre de LAVANDERIA Y TINTORERIA DE: LUIS ENRIQUE
QUIJANO ESCALANTE desde 2017.

Esta empresa manufacturera, dedicada al lavado, tefiido y limpieza de telas como prendas
de vestir, siendo el jean el producto general.

Ubicacién de la empresa

La planta se encuentra en la direccion de Av. Los Olmos 444 Urb. Canto Bello en San
Juan De Lurigancho.

Mision
Somos una empresa peruana, especializada en el lavado y tefiido de prendas, donde

proveer un excelente servicio integral nos caracteriza, adaptados a los diferentes tipos de

clientes, con la tecnologia apta para el mercado.

Vision

Ser la planta de tefiido y limpieza con mayor reconocimiento, por servicios y tecnologia
en el Per(, donde los clientes no duden en contactarnos.

Cartera de Producto

La empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA se dedica al lavado, tefiido y limpieza de
las distintas prendas de vestir, donde el tefiido de jeans es el servicio de mayor demanda,

dando un servicio de calidad para satisfaccion de sus clientes.
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Figura 7. Organigrama de la organizacion

Administrador @ Jefe de Produccion
=D e

Proceso del servicio

La adquisicién del material: la cual sera revisada desde la entrega para verificar que se
encuentra en buen estado, después de estar revisado es trasladado al almacén blanco de

donde recogen los lavanderos el material para pasar por el proceso de tefiido de prenda.

Tenfido: la cual el lavandero recoge las telas del almacén en blanco y coloca las telas en
la maquina lavadora, donde también ingresa su mezclado en polvo (tintas quimicas) de
acuerdo a prenda, luego se procede al cierre de la lavadora para dar inicio a la maquina
donde ingresa vapor y agua para tefiir la tela, luego de determinado tiempo de acuerdo al
tipo de tela, se afiade sal, para luego realizar el lavado.

Lavado: Una vez tefiido la tela, se procese a enjugar o lavar la tela, el mismo lavandero
da inicio a la lavadora, entonces ingresa agua a la lavadora donde da inicio al lavado, para
luego retirar las telas y llevarlas a la maquina centrifugadora.

Centrifugado: donde el lavandero coloca las telas dentro de la maquina centrifugadora
para dar iniciar el centrifugado, que tiene como objetivo tener menor volumen de agua,
se retiran las telas para ser llevadas al secado por el mismo lavandero.

Secado: donde el lavandero introduce las telas en la maquina secadora para poder iniciar
la maquina secadora, donde salen las telas sin humedad, luego el clasificador o
vaporizador retira las telas para ser llevadas al area de clasificacion.

Clasificacion: donde se acomodan y clasifican las telas de acuerdo al cliente y tipo, para
luego ser llevadas al vaporizado.

Vaporizado: donde el vaporizador coge las prendas identificando las areas de arrugas,
para ser pasadas por el vapor (maquina vaporizador) dejando el material sin arrugas y
seco, para luego el mismo vaporizador llevar las telas al area de planchado.
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Planchado: donde el planchador coge la tela y la acomodada dentro de la plancha, luego
cierra la plancha industrial, se abre para retirar las prendas y ser apilada en la mesa, para

luego ser llevada al almacen terminado, donde espera su traslado al cliente.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DOP: No 01 HOJA No (@
PROCESO: TENIDO DE TELA FOCALIZADA |METODO: ACTUAL
COMIENZA: LAVADO TERMINA: PLANCHADO
Tela
Thie
Yapor
0.981 hr. (1 Teiir
Agua
0.33hr @ Lavar
0.3 hr. @ Centrifugar
06 hr. (4) Secar
0.08 hr r) Focalzar
0175 hr. B Clasificar
0.016 hr. @ Vaporizar
DW. : Inspeccionar
Sl | Moo L1 - DDEE hr (E F'|'-.'iﬂl'.'.|"|3|'
O ’ 37h D.W
Thr W. -
(] 2 7 Inspeccionar

Almacen terminado
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Tabla 5. Diagrama DAP - Antes de mejora

Equipo Lavanderia Metodo PRE
Proceso Tefido de prendas clasicas Analista Nolis Rojas, Antony L@:Z%l VT
Inicio 08:00 | Termino 10:00 Hoja 1del i T
Cantidad | Distancia | Tiempo Simbolos
N° ACTIVIDADES - :
(Flijo) | (m) (hr) ® = ONE B 4 Observaciones
1 Trasladar tela al &rea de lavado 19 0.2 —
2 Introducir tela 0.002 —
3 Traladarse al &rea de mezclado 8.8 0.018 e
4 Prerparar mezclado 0.08
5 Trasladarse a la lavadora 8.8 0.018 | &
6 Introducir tinte o mezcla 0.002 |
7 Inspeccionar e iniciar lavadora 0.001 | —= 0.006
8 Parar lavadora e introducir sal 0.5
9 Inspeccionar e iniciar lavadora 0.16 e
10 Parar lavadora e iniciar lavado 0.25 *
11 Parar lavadora y retirar telas en cilindro 0.08 B
12 Introducir tela a la centrifuga 0.06 K’\
13 Inspecionar e inciar centrifuga 0.17
14 Parar centrifuga y retirar telas en cilindro 0.08
15 Trasladar cilindro al érea de secado 14 0.08 s
16 Depositar tela a la secadora 0.08
17 Inspeccionar e iniciar secadora 0.36
18 Parar secadora y retirar tela en cilindro 0.08 e |
19 Trasladar tela al &rea de clasificado 6.4 0.06
20 Depositar tela en la mesa 0.05
21 Coger tela / estirar tela 0.005 »
22 Separar tela/ Apilar tela 0.005 Co ]
23 Inspeccionar tela 0.005
24 Trasladar tela al area de vaporizado 5.6 0.004 Traslado cada 6 unidades
25 Coger tela / estirar tela 0.003 e
26 Pasar por el vaporizador 0.003
27 Inspeccionar tela 0.003 —
28 Apilar tela en mesa 0.003 [ ——
29 Trasladar tela al area de planchado 5.8 0.004 Traslado de 6 unidades
30 Coger tela / poner en plancha 0.004 |
31 Ordenar en plancha/ cerrar plancha 0.003 o
32 Inspeccionar tela 0.003
33 Apilar tela en mesa 0.003 ]
34 Amarrar tela 0.002] Se__
35 Trasladar al rea de almacén terminado 7.1 0.006 [ Traslado de 6 unidades
Total 18 75.5 2.39 20 8
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Tanto el diagrama de operacién de proceso (DOP) basado a una tela focalizada concluye
con un tiempo estandar de llegar a tener una tela termina en 3.7 hr., ya que una vez
focalizado es necesario lavar otra vez, por el ello el retroceso en el grafico, para luego del
secado seguir con el proceso normal; cabe resaltar que este proceso solo representa un

10% de la produccidn que tiene la empresa.

Mientras que el proceso de tela clasica representada en el diagrama de actividades del
proceso (DAP), indican la descripcion del proceso actividad por actividad y ademas del
tiempo de duracion de cada actividad; en promedio 2.39 hr. de tela terminada, también la
cantidad de flujo y distancia promedia para los traslados que se generan, cabe resaltar que
el estudio esta enfocado en la produccion de la tela clasica, ya que representa el 90% de
produccidn en la empresa, en caso del diagrama de actividades del proceso (DAP) es méas
detallado y es en el que se va a sentar el estudio para hacer las mediciones que nos

permitan saber si la mejora de la distribucion mejorard la productividad de la

organizacion.

Figura 8. Layout de recorridos - Antes
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Nota: Figura procesada mediante AutoCAD 2018.
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Figura 9. Layout de la empresa — Antes
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Nota: Figura procesada mediante AutoCAD 2018.
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Actividades Criticas

Recorridos distintos

Los trabajadores de la empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA a la hora de trasladar
el material de la centrifugadora al secado pueden optar por tomar el recorrido opcional,
debido que el &rea de secado esta divido en dos partes, por ello se genera dos flujos donde
las distancias son mas prolongadas, muchas ocasiones las distancias se duplicado debido
que los lavanderos se trasladaban a una secadora que ya estaba en uso, caso contrario
sucede con el trabajador de clasificacion o algun trabajador que se traslada al area de
secado con la intencién de retirar las telas, pero no estan en uso, duplicando su traslado

también, por ello el costo de manejo de material incrementa.

Congestion y confusion

Los trabajadores de la empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA presentan confusion
por lo expresado en el anterior punto (recorridos distintos); el area de lavado es donde se
concentra el proceso del producto, ademéas por no tener clasificado las herramientas
(fuente, piquete, cilindro, otros) de trabajo para cada trabajador, tiendo que tomarse el
recorrido y tiempo de consultar si estd en uso, adicional por no tener control y/o
conocimiento del producto que requiere ser procesado primero. Por otro lado, los
trabajadores presentan congestion en los procesos, debido a no contar con el espacio
necesario para realizar sus actividades con mayor eficiencia, obstaculizando los traslados

que se tienen que efectuar, ademés de incrementar los riesgos en su trabajo.

Flujo interrumpido

La empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA abarca un desorden en la instalacion sea
por los mismos trabajadores y/o asignacién de elementos, los traslados no son fluidos,
sino complicados debido al desorden que mantiene las areas de trabajo y los pasillos, el
recorrer bajo obstaculos genera tiempos muertos, demoras, como también se pueden
generar accidentes, donde el perjudicado no solo sera el sistema productivo sino el mismo

trabajador, generando costos extras.
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Distancias largas

La empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA aplico su distribucion con la intencion de
solo comenzar a realizar sus actividades, sin tener estudio previo para su instalacion, lo
cual en su actualidad presenta problematicas debido a ello, las distancias largas afectan a
la hora de que el lavandero recoja las telas para su tefiido, como también en la confusion
que presenta el trabajador al trasladarse a una de las dos &reas de secado, por dltimo el
planchador emplea un recorrido doble del que deberia realizar. El tener que atravesar otras

areas para cumplir con su funcidn resulta deficiente para una distribucion de planta.

Falta de EPP

La empresa desconoce y no mantiene interés en elementos de seguridad y salud en el
trabajo, mantiene falta de cultura de prevencion de seguridad, entonces los trabajadores
no presentan la correcta implementacion de los elementos de proteccién personal, en
consecuencia, se presentan problemas de incidentes y accidentes de trabajo tales como

cortes, golpes, quemaduras, que limitan a realizar sus funciones a los trabajadores.

Material en proceso o espera

La empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA con su actual distribucion no contiene
circulacién de los materiales de forma clara y veloz, entonces el material abarca paradas
o demoras, que en un andlisis total genera costos, ademas conlleva a no tener 6ptimos los
procesos y se pueden generar errores como también obstaculos para el proceso

productivo, que al fin de acabo es lo que genera beneficio a la empresa.

Sin herramientas eficientes de traslado

La empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA ha tenido un crecimiento considerable
estructuralmente, pero no se han enfocado en implementar las herramientas de trabajo de
acuerdo a las actividades y equipos de trabajo de manera Optima para que los
colaboradores puedan realizar sus actividades con mayor eficiencia y seguridad, en el
area de lavado la manera de trasladar las telas hacia la centrifugadora y secado, es
mediante unos cilindros, lo cual introducen las telas para luego rodar los cilindros hasta

su siguiente proceso.
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Situacion Propuesta

La propuesta de mejora se establece con respecto a la situacion actual de la empresa
LAVANDERIA 'Y TINTORERIA, en materia de disefiar un nuevo disefio de distribucion.
La investigacion ejecutada identifico los factores que generan elevar el costo de manejo
del material donde las principales razones son no contar con un solo recorrido; sino
distintos recorridos, desorden que genera congestion y confusion para los trabajadores,
paradas repentinas interrumpiendo el flujo, mala asignacion de las areas generando
distancias largas, desinterés en los trabajadores careciendo de equipos de proteccién
personal, recorridos obstaculizados provocando materiales en espera, déficit de materiales

para realizar las actividades, con ello el costo de manejo de materiales no es el minimo.

Contar con una deficiente distribucidén no solo genera no tener costos éptimos, sino que
incrementa los riesgos y complica la labor de los trabajadores, reduciendo el rendimiento

productivo.

Por consiguiente, una vez identificado los puntos clave, comienza la recoleccion de base
de datos del antes de aplicar la propuesta, con ello poder continuar con la aplicacion de la
metodologia SLP para reducir costo de manejo de materiales, de tal forma se establecid
dimensiones; para evaluar si la nueva distribucién va ser optima a la actual, la capacidad
de planta y layout de planta evaluaran los efectos que se generaran, con sus respectivos
indicadores de analisis, factor utilizacion, factor eficiencia y método Guerchet, para ello
se elabor6 y aplico los siguientes instrumentos de recoleccion de datos (ANEXO
8,9,10,11), la cual permitieron recolectar la informacion necesaria para reconocer el

cambio después de aplicarse la mejora lo cual se ve reflejado en los resultados.

Por el lado de identificar los efectos en el costo de manejo de materiales, buscando que
sean los minimos para el proceso productivo, las dimensiones establecidas; para estudiar
esta variable, el flujo de manejo de materiales y la distancia de manejo de materiales
reflejaran el cambio que se genere con la nueva distribucién, para ambos el indicador de
analisis por el cual los datos se organizaran corresponde al diagrama desde-hasta,
elaborando y aplicando el instrumento de recoleccion de datos (ANEXO 14), por el cual

se identificara los cambios evaluados en los resultados.
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Plan de aplicacion de la nueva distribucion basada en la metodologia SLP

El presente plan tiene como objetivo generar una nueva distribucion de planta para reducir
los costos de manejo de materiales en la empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA, para
ello utilizaremos la metodologia SLP, la cual se aplica para una distribucion como una
redistribucion. Para ello se elabord un cronograma de aplicacion (ANEXO 27).

Primer paso: Recoleccion de datos

La recoleccion de datos, cumple con determinar los vinculos que contiene las distintas
areas de la empresa, de acuerdo a la tabla de relacion determinamos la valoracién de
relacion de las distintas areas, generando un cuadro de motivos por la cual se determina

ese valor, para asi poder desarrollar el denominado diagrama de relaciones.

Tabla 6. Valores de relacién

Relacion Valores mas cercanos Valor Lineas en el diagrama Color
Absolutamente necesario A 4 = Rojo
Especialmente importante E 3 s Amarillo
Importante I 2 Verde
Ordinario O 1 Azul

Sin importancia U 0

No deseable X -1 VAVAVAVAN Café

Fuente: Niebel & Freivalds (2014). Ingenieria Industrial: Métodos, estandares y disefio
de trabajo.

Tabla 7. Cuadro de motivos

N° MOTIVOS
Paso siguiente
Fuente de energia
Alto traslado
Corto traslado
Por el olor
Mayor humedad
Congestién
Por no ser necesario
Material en espera
Mal flujo

© 00 N O OB~ W N

[y
o

Nota: Procesado en Excel 2019 y generados por razones de elegir un valor de relacion.

Ya con el cuadro de motivos establecidos luego proseguir a realizar la tabla relacional

indicando la necesidad de cercania y segun su cuadro de motivos.
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Tabla 8. Tabla relacional de actividades

ACTIVIDADES ACTIVIDADES
1 Flah 1 hdoy
2 (ifn 2 (i
3 Llmb 3 L
4 Sl 4
o (lufeato 9 (o
6  Vipormdo 6 Viumb
7 Do 7 Vs
g Abmoen Repuestos 8 ke
i 3 Almgezn Blaneg
10 Auen T 10 o e

Nota: Procesado en Word 2019, obtenidos por valores de relacion y cuadro de motivos.

Tabla 9. Resumen de relaciones

CcODIGO RESUMEN DE RELACIONES
A (2,3) (3.4) (4,5) (5,6) (6,7) (7,10)
E (1,3) (3,9)
| (3,8) (7,9)
O (1,2) (1,4) (1,8) (2,4) (2,5) (2,6) (2.9) (9,10)
U (1,5) (1,6) (1,7) (2,7) (2,8) (2,10) (3,5) (3,6) (3,7) (3,10) (4,6)
(4,7) (4,8) (4,20) (5,7) (5,9) (5,10) (6,8) (6,9) (6,10) (7,8) (8,9) (8,10)
X (1,9) (1,10) (4,9) (5,8)

Nota: Procesado en Excel 2019, obtenidos por la tabla relacional de actividades.

Segundo Paso: Disponer los requisitos de dimensiones

En este presente punto se basa en revelar en metros cuadros las superficies que requiere
la totalidad de elementos de la empresa, como cada area de la empresa, para ello se
desarrolla el método Guerchet. Para esta investigacion se realiza el método a las

siguientes areas: caldero, lavado, secado, clasificado, vaporizado y planchado.
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Tabla 10. Guerchet Caldero

METODO GUERCHET
AREA: CALDERO
) Cantidad ol - Se ST .
Maquinas ") NfLJA]Jh]|Ss(n*L*A)] Sg (Ss*N) (Ss+S)K | (Ss+Sg+se) ST*N
Caldero 1 2142]17)27 7.14 14.28 7.92 29.34 58.67
Caldero2 1 1]17§09]19 1.53 1.53 1.13 4.19 4.19
TOTAL 2 Superficie Total m2 63
hm: 1.7
hf: 2.30
K: 0.37

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019 y obtenidos durante el mes de mayo.

Tabla 11. Guerchet Lavado

METODO GUERCHET

AREA: LAVADO
Magquinas Car(';')dad Nl L] A h]ss@*L*a)]| sg (ss*N) (szseg)K (Ss+§glj—+8e) ST*N
Lavadora 1 1 1]23J16]15 3.68 3.68 3.52 10.88 10.88
Lavadora 2 1 1]21]15)14 3.15 3.15 3.01 9.31 9.31
Lavadora 3 1 1]24]1.4)24 3.36 3.36 3.21 9.93 9.93
Lavadora 4 1 1]135)18]24 6.3 6.3 6.02 18.62 18.62
Lavadora 5 1 1]34f18]21 6.12 6.12 5.85 18.09 18.09
Lav. Muestra 1 1111114 1 1 0.96 2.96 2.96
Centrifugadora 1 4111411113 1.21 4.84 2.89 8.94 35.77
TOTAL 7 Superficie Total m2 106
hm: 1.7
hf: 1.8
K: 0.5

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019 y obtenidos durante el mes de mayo.

Tabla 12. Guerchet Vaporizado

METODO GUERCHET
AREA: VAPORIZADO
Magquinas Carz:]')dad Nf L] Al h[ss LA sg (ss*N) (szseg)K (Ss+2-;]—+8e) ST*N
Vaporizador 1 1 1112412408 1.44 1.44 2.72 5.6 5.6
Vaporizador 2 1 1]16406)1.2 0.96 0.96 1.81 3.73 3.73
MesalVapo2 1 211.2§0.6]0.7 0.72 1.44 2.04 4.20 8.40
Mesa2Vapo2 1 21 1jJ07] 1 0.7 14 1.98 4.08 8.17
TOTAL 4 Superficie Total m2 26
hm: 1.7
hf: 0.9
K: 0.94

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019 y obtenidos durante el mes de mayo.
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Tabla 13. Guerchet Secado

METODO GUERCHET

AREA: SECADO
Magquinas Car(':]')dad Nf L] Al h|ss LA sg (ss*N) (szgg)K (SSé;Se) ST*N
Secadora 1 1 1118]13]25 2.34 2.34 1.69 6.37 6.37
Secadora 2 1 1§18]13)22 2.34 2.34 1.69 6.37 6.37
Secadora 3 1 1111)11})19 1.16 1.16 0.83 3.14 3.14
SecaFren 4 1 1§21]16])25 3.36 3.36 2.42 9.14 9.14
Secalni 5 1 1§19]16]27 3.04 3.04 2.19 8.27 8.27
TOTAL 5 Superficie Total m2 33

hm: 1.7

hf: 2.36

K: 0.36

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019 y obtenidos durante el mes de mayo.

Tabla 14. Guerchet Planchado

METODO GUERCHET
AREA: PLANCHADO
Magquinas Car(';')dad NEL] Al hIss @ La)] sg (ss*N) (szseg)K (SS+§;Se) ST*N
Plancha 1 1 1]11]14)17 1.54 1.54 1.97 5.05 5.05
MesaPla 1 1 1] 1]o5] 1 0.50 0.50 0.64 1.64 1.64
Plancha 2 1 14081217 0.92 0.92 1.18 3.02 3.02
MesaPla 2 1 1§1.8]0.740.9 1.23 1.23 1.57 4.02 4.02
Plancha 3 1 1]11]14)17 1.54 1.54 1.97 5.05 5.05
MesaPla 3 1 1]16fJ0.7]0.8 1.12 1.12 1.43 3.67 3.67
VapoX 1 1§09J04]15 0.36 0.36 0.46 1.18 1.18
TOTAL 7 Superficie Total m2 24
hm: 1.7
hf: 1.33
K: 0.64

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019 y obtenidos durante el mes de mayo.

Tabla 15. Guerchet Clasificado

METODO GUERCHET

AREA: CLASIFICADO
Magquinas Carz:]')dad Nf L] Al h[ss LA sg (ss*N) (szseg)K (Ss+§;—+8e) ST*N
Mesal 1 1127]12)12 3.24 3.24 3.93 10.41 10.41
Anaquel 1 1 1]2.4]06]18 144 1.44 1.75 4.63 4.63
Balanza 1 1]09]o.7]12 0.63 0.63 0.77 2.03 2.03
TOTAL 3 Superficie Total m2 17

hm: 1.7

hf: 1.4

K: 0.61

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019 y obtenidos durante el mes de mayo.
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Tercer paso: Diagrama de relaciones entre actividades
En esta parte se grafica un diagrama de acuerdo al valor que se asignacion en la tabla
relacional de actividades, para ello nos guiamos del resumen de relaciones (tabla 10), para

poder graficar de acuerdo a las lineas de diagrama de los valores de relacion (tabla 7).

Figura 10. Diagrama relacional de actividades
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Nota: Procesado en Word 2019, obtenidos por resumen de relaciones.

Cuarto paso: Proyectar vinculos de dimensiones en la distribucion

En este punto se grafica un diagrama relacional de espacios, mediante cuadrados que
representa las dimensiones de las areas, aquellas se hallaron con el método Guerchet,
entonces se tiene la idea de las dimensiones de las areas con lo cual se puede elaborar con

respecto al tamafio de las areas.

Figura 11. Diagrama relacional de espacios
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Nota: Procesado en Word 2019, obtenidos por resumen de relaciones.
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Quinto paso: Estimar la asignacion alterna

En este paso se evalUa las alternativas que se pueden generar con respecto al orden de las
areas, ya gque no solo una puede ser conveniente, el factor edificio, cambio, manejo de
materiales influyen en esta decision de decidir por la 6ptima distribucion.

En la presente investigacion se decidié mantener en las mismas dimensionas el area de
focalizado y repuestos, entonces solo se estructura el disefio en base del area de lavado,

ya que es el area que requiere mayor superficie.

Sexto paso: Instalacion
La fase final es la instalacion del disefio de la nueva distribucién de planta.

Figura 12. Layout de recorridos — Después

19

Y 10,2

Nota: Figura procesada mediante AutoCAD 2018.
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Figura 13. Layout de la empresa — Después

Nota: Figura procesada mediante AutoCAD 2018.
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Recoleccion de datos Pre - Test
Variable independiente — Systematic Layout Planning
Dimensidn: Capacidad de planta

Tabla 16. Capacidad de planta - Pre test

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
Mes ngéii?(:;s U E Capacidad de Planta
Abril 9782 76.42 83.37 16997
Mayo 10676 76.99 83.99 18828
Junio 9760 76.25 83.18 16883
Julio 10631 76.67 83.64 18593

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019, obtenidos durante los meses de pre test.
En la tabla 16, se determina la capacidad de planta, con ello podemos medir el sistema
productivo de la empresa antes de la propuesta de la nueva distribucion de planta.
Indicador: Factor Utilizacion

Tabla 17. Factor Utilizacidén — Pre test

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
e
Abril 220.1 288 76.42
Mayo 240.2 312 76.99
Junio 219.6 288 76.25
Julio 239.2 312 76.67

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019, obtenidos durante los 4 meses del pre test.

En latabla 17, el indicador factor utilizacién forma parte para determinar la capacidad de
planta, identificando el porcentaje de las horas productivas que trabaja la empresa, entre
las horas reales que labora por turno, se identifica las horas desperdiciadas en el nUmero

de horas de su turno.
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Indicador: Factor Eficiencia

Tabla 18. Factor Eficiencia — Pre test

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
MES e orotutins E-Nimero fiarss Frodustva L0
Abril 264.00 220.10 83.37
Mayo 286.00 240.20 83.99
Junio 264.00 219.60 83.18
Julio 286.00 239.20 83.64

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019, obtenidos durante los 4 meses de pre test.

En la tabla 18, el indicador factor eficiencia forma parte para determinar la capacidad de
planta, identificando las horas estandar establecidas por la empresa, y las horas

productivas que laboran en sus turnos, se identifica la diferencia de horas despreciadas a
las requeridas por la empresa.

Dimensién: Layout de Planta

Indicador: Método Guerchet

Tabla 19. Resumen de Areas antes y propuestas por método Guerchet

) ESPACIO ESPACIO Espacio actual
N° de Obs. AREA AC(‘rI;]lZJ)AL PROI;;JZI)ESTO %M G=mxloo
Pre Caldero 54 63 86% -14%
Pre Lavado 102 106 96% -4%
Pre Secado 39 33 118% 18%
Pre Vaporizado 24 26 92% -8%
Pre Planchado 12 24 50% -50%
Pre Clasificado 18 17 106% 6%

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019, obtenidos durante el mes de abril.

En la tabla 19, se puede observar que las areas mencionadas en el método de Guerchet

necesitan de mayores superficies y algunas de reduccion para una mejor utilizacion de las
superficies.
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Variable dependiente — Costo de manejo de material

Costo de manejo de material

En el presente estudio en la empresa Lavanderia y Tintoreria tiene como promedio de
cargas transportadas en un mes de 63 veces (ANEXO 16); lo que se clasifica como la
representacion del 13.5%, el salario promedio de los trabajadores es S/. 1886.67
(ANEXO 15).

Costo de movimiento de material =
(Salario promedio por operario * 13.5%) * (N° Operarios)

Sanchez & Soberdn (2017, p. 13)

Aplicamos:

(1886.67 * 13.5%) * 10 = 2547.01

Dando como resultado, que actualmente el costo por movimiento de materiales asumidos,
cada mes laborada es de S/. 2547.01

Actualmente las distancias recorridas mensuales, tienen un valor de 5090.48 metros, de

movimiento de materiales para realizar el proceso productivo.

Se deduce el costo unitario por movimiento de material:

S/ 2547.01
5786.62 mtrs

Costo unitario = = 0.44 soles /mtrs

Entonces podemos decir que a la empresa le cuesta S/. 0.44 por cada metro recorrido

individualmente.

Tabla 20. Costo de manejo de material Pre test

COSTO DE MANEJO DE MATERIAL
Abril 44.19
Mayo 42.21
Junio 38.29
Julio 38.12
TOTAL 162.81

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019, obtenidos durante los meses de pre test.

55



Dimension: Flujo de manejo de materiales

Con la ayuda de la matriz desde-hasta identificamos el nimero de Flujo entre

departamentos, se promedian los datos estandarizandolos (Tompkins, 1996), Ilamese

trabajo en ir a dejar a su cliente interno su producto o ir a recoger insumos para que realice

sus operaciones; no se considera como movimiento de carga el que un colaborador se

mueva hacia otra area para conversar en un momento de relajo u otra actividad que no

agregue valor a nuestro proceso de produccion.

Indicador: Diagrama Desde — Hasta
Tabla 21. Diagrama Desde — Hasta de flujos Pre test

FUJO DE MANEJO DE MATERIALES

AREAS

Almacén Blanco

Lavado

Mezclado

Secado

Focalizado

Acabado

Vaporizado

Planchado

Almacén
Terminado

Almacen Blanco

100

Lavado

33

32

Mezclado

32

Secado

25

34

Focalizado

25

Clasificado

115

Vaporizado

115

Planchado

115

Almacen Terminado

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019 y obtenidos durante los 4 meses de pre test.

En la tabla 21 podemos observar el flujo promedio que se dan entre las areas por meses

de pre test en promedio, siendo el promedio total de flujos 63.
Dimension: Distancia de manejo de materiales

Indicador: Diagrama Desde - Hasta

Tabla 22. Diagrama Desde — Hasta de distancias Pre test

DISTANCIA DE MANEJO DE MATERIALES

AREAS

Almacén Blanco

Lavado

Mezclado

Secado

Focalizado

Acabado

Vaporizado

Planchado

Almacén
Terminado

Almacen Blanco

17.25

Lavado

8.75

14.00

Mezclado

8.75

Secado

19.75

4.95

Focalizado

13.10

Clasificado

4.28

Vaporizado

4.70

Planchado

4.90

Almacen Terminado

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019 y obtenidos durante los 4 meses de pre test.

En la tabla 22 podemos observar las distancias que se dan entre las areas por meses de

pre test en promedio, siendo el promedio de total de metros recorridos 92.48 metros.
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Recoleccion de datos Post — Test
Variable independiente — Systematic Layout Planning
Dimensidn: Capacidad de planta

Tabla 23. Capacidad de planta - Post test

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
Mes ngéii?(j;s U E Capacidad de Planta
Agosto 11311 80.96 88.32 22058
Setiembre 10885 81.03 88.40 21264
Octubre 11288 80.80 88.15 21927
Noviembre 10917 81.27 88.65 21451

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019, obtenidos durante los 4 meses de post test.
En la tabla 23, se determina la capacidad de planta, con ello podemos medir el sistema
productivo de la empresa después de la aplicacion de la nueva distribucion de planta.
Indicador: Factor Utilizacion

Tabla 24. Factor Utilizacion — Post test

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

MES  voduenies | reser U mmarageaes X100
Agosto 252.6 312 80.96
Setiembre 243.1 300 81.03
Octubre 252.1 312 80.80
Noviembre 243.8 300 81.27

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019, obtenidos durante los 4 meses del post test.

En la tabla 24, el indicador factor utilizacién forma parte para determinar la capacidad de
planta, identificando el porcentaje de ellos después de la aplicacion de la nueva

distribucién.
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Indicador: Factor Eficiencia

Tabla 25. Factor Eficiencia — Post test

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

MES o o B imers Horas Froductives™100
Agosto 286.00 252.60 88.32
Setiembre 275.00 243.10 88.40
Octubre 286.00 252.10 88.15
Noviembre 275.00 243.80 88.65

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019, obtenidos durante los 4 meses del post test.

En la tabla 25, el indicador factor eficiencia forma parte para determinar la capacidad de
planta, identificando el porcentaje de ellos después de la aplicacién de la nueva
distribucion.

Dimensién: Layout de Planta

Indicador: Método Guerchet

Tabla 26. Resumen de Areas después y propuestas por método Guerchet

] ESPACIO  ESPACIO Espacio actual

N° de Obs. AREA AC(L[ZJ)AL PROE;JZ?STO %Msz 100
Post Caldero 63 63 100% 0%
Post Lavado 108 106 102% 2%
Post Secado 36 33 109% 9%
Post Vaporizado 28 26 108% 8%
Post Planchado 24.5 24 102% 2%
Post Clasificado 175 17 103% 3%

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019 y obtenidos durante el mes de agosto.
En la tabla 26, se puede observar que las areas mencionadas en el método de Guerchet

cumplen con la utilizacion de las superficies adecuadas, ya que estan por encima del 100%

de utilizacion por motivos de flexibilidad para la empresa.
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Variable dependiente — Costo de manejo de material

Costo de manejo de material

Siendo el costo unitario S/. 0.44 por cada metro recorrido individualmente, podemos

multiplicar por el total de recorrido que los trabajadores efectian durante el estudio de los

4 meses de post test.

Tabla 27. Costo de manejo de materiales Post test

COSTO DE MANEJO DE MATERIAL
Agosto 23.42
Setiembre 22.45
Octubre 22.23
Noviembre 21.83
TOTAL 89.92

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019, obtenidos durante los 4 meses de post test.

Dimension: Flujo de manejo de materiales
Indicador: Diagrama Desde — Hasta

Tabla 28. Diagrama Desde — Hasta de flujos Post test

FUJO DE MANEJO DE MATERIALES

AREAS Almacén Blanco|  Lavado Mezclado Secado Focalizado Clasificado Vaporizado

Planchado

Almacén
Terminado

Almacen Blanco 9%

Lavado 26 26

Mezclado 26

Secado 20 30

Focalizado 20

Clasificado 65

Vaporizado

65

Planchado

65

Almacen Terminado

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019, obtenidos durante los 4 meses de post test.

En la tabla 28 podemos observar el flujo promedio que se dan entre las areas por meses

de post test en promedio, siendo el promedio total de flujos 44.
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Dimension: Distancia de manejo de materiales

Indicador: Diagrama Desde - Hasta

Tabla 29. Diagrama Desde — Hasta de distancias Post test

DISTANCIA DE MANEJO DE MATERIALES

AREAS

Almacén Blanco

Lavado

Mezclado

Secado

Focalizado

Clasificado

Vaporizado

Planchado

Almacén
Terminado

Almacen Blanco

9.25

Lavado

3.55

8.50

Mezclado

3.55

Secado

6.78

433

Focalizado

5.05

Clasificado

210

Vaporizado

3.80

Planchado

3.58

Almacen Terminado

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019, obtenidos durante los 4 meses de post test.

En la tabla 29 podemos observar las distancias que se dan entre las areas por meses de

pre test en promedio, siendo el promedio de total de metros recorridos 92.48 metros.

Se presenta el diagrama de operacion de proceso (DOP) basado en el proceso de una tela

focalizada, después de la mejora, con un tiempo estandar de 3.5 hr. donde se llega a tener

la primera tela terminada., teniendo una reduccion de 0.2 hr. con respecto a DOP del

antes; ya que con la nueva distribucion se reducen las distancias y flujos de los traslados

con ellos se reducen los tiempos en efectuar esas actividades, cabe resaltar que este

proceso solo representa un 10% de la produccién que tiene la empresa.

Se presenta el DAP después de la mejora (Tabla 30), el cual esta enfocada en el proceso

de tefiido de tela clasica, su promedio actual de 2.17 hr. de tela terminada, solo en mejora

de los traslados con la nueva distribucion de planta, teniendo una reduccién de 0.22 hr. a

diferencia del DAP antes (Tabla 5). Las nuevas distancias de traslados y la implantacién

de ruedas a los cilindros, produce esa disminucion de tiempo en ellos.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO |DOP: No 01 HOJA No 01
PROCESO: TENIDO DE TELAFOCALIZADA ~ [METODO: ACTUAL
COMIENZA: LAVADO TERMINA: PLANCHADO
Tela
Tle ——
Wapor
0.929 hr. @ Teiir
Agua
033 hr. @ Lavar
0.31 hr. (3 Centrifugar
0.56 . (4 Secar
0.07 hr. r | Focalizar
0.095 hr. 6) Clasificar
0.016 hr. Q Vaporizar
DW. i Inspeccionar
Eimbky | MOmenn Tiipn |:||:|25 hr (‘E P|HI"IC|"IE]T
O : 35hr. DW .
0| 2 - 2| Inspeccionar

Almacen terminado
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Tabla 30. Diagrama de Actividades del Proceso (nuevo)

Equipo Lavanderia Metodo POST
Proceso Tefido de prendas clésicas Analista Nolis Rojas, Antony
Inicio 08:00 | Termino 10:00 Hoja 1del
; S - Simbolos
° Cantidad | Distancia | Tiempo
N ACTIVIDADES (Flujo) | (m) m | @ | mmp ORE B 4 Observaciones
1 Trasladar tela al area de lavado 9 0.08 —
2 Introducir tela 0.002 — |
3 Traladarse al area de mezclado 3.5 0.005
4 Prerparar mezclado 0.08 < |
5 Trasladarse a la lavadora 3.5 0.005 —*
6 Introducir tinte o mezcla 0.002 o]
7 Inspeccionar e iniciar lavadora 0.001 [ —
8 Parar lavadora e introducir sal 0.5 — |
9 Inspeccionar e iniciar lavadora 0.16
10 Parar lavadora e iniciar lavado 025 <%
11 Parar lavadora y retirar telas en cilindro 0.08 A
12 Introducir tela a la centrifuga 0.06 e |
13 Inspecionar e inciar centrifuga 0.17
14 Parar centrifuga y retirar telas en cilindro 0.08 |
15 Trasladar cilindro al 4rea de secado 8.5 0.04 )
16 Depositar tela a la secadora 0.08 ——]
17 Inspeccionar e iniciar secadora 0.36
18 Parar secadora y retirar tela en cilindro 0.08
19 Trasladar tela al area de clasificado 3.8 0.03 [ _—=
20 Depositar tela en la mesa 0.05 &
21 Coger tela / estirar tela 0.005 P
22 Separar tela / Apilar tela 0.005 So—|
23 Inspeccionar tela 0.005 | e
24 Trasladar tela al area de vaporizado 2.7 0.003 Traslado cada 10 unidades
25 Coger tela / estirar tela 0.003] e
26 Pasar por el vaporizador 0.003 e |
27 Inspeccionar tela 0.003
28 Apilar tela en mesa 0.003
29 Trasladar tela al drea de planchado 3.8 0.003 = Traslado de 10 unidades
30 Coger tela / poner en plancha 0.004
31 Ordenar en plancha/ cerrar plancha 0.003 o
32 Inspeccionar tela 0.003
33 Apilar tela en mesa 0.003 =
34 Amarrar tela 0.002] “Se__
35 Trasladar al area de almacén terminado 3.5 0.003 Traslado de 10 unidades
Total 13 38.3 217 20 8 7
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Estadistica Descriptiva

Analisis de la variable independiente — Systematic Layout Planning

Dimensién: Capacidad de Planta

Tabla 31. Capacidad de Planta Pre — Post

CAPACIDAD DE PLANTA CAPACIDAD DE PLANTA
Pre - Test Post - Test Pre- Test  Post - Test
1 16997 22058 Mediana 17795 21689
2 18828 21264 Mediana 17825 21675
3 16883 21927 Moda
4 18593 21451 Desv. Est. 1028 378
PROMEDIO 17825 21675

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019 y obtenidos en el periodo de 8 meses.

Figura 14. Capacidad de Planta Pre — Post
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3I—=

Post - Test

Interpretacion: En la figura 14, se compard la capacidad de Planta antes y después, y

se pudo determinar claramente que existe una mejora, teniendo una mejora mediante el

aumento de la capacidad de planta ya que en el pre test solo se podria llegar a 17825

unidades mientras que en el post test se podria producir 21675 unidades.
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Indicador: Factor Utilizacion

Tabla 32. Factor Utilizacion Pre — Post

MES PRE - TEST POST - TEST
PRE - TEST POST - TEST

1 76.42 80.96 — - o
2 76.99 81.03 Medfa”a o g
3 76.25 80.80 '\; 'j”a : '
4 76.67 81.27 oda

Desv. Est. 0.32 0.19

PROMEDIO  76.58 81.02

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019 y obtenidos en el periodo de 8 meses.

Figura 15. Factor Utilizacion Pre — Post

100.00

80.96 81.03 80.80 81.27
80.00

7642 7699 76.25 76:67
60.00
40.00
20.00
0.00
1 2 3 4
PRE POST Pre - Test Post - Test

Interpretacion: En la figura 15, se compar6 el factor utilizacion antes y después, y se
pudo determinar claramente que existe una mejora, teniendo una mejora mediante el

aumento del factor utilizacidn en un 4.44% respecto al antes y después de la investigacion.

Indicador: Factor Eficiencia

Tabla 33. Factor Eficiencia Pre — Post

MES PRE - TEST POST - TEST
1 9337 5832 PRE - TEST POST - TEST
2 83:99 88:40 Mediana 83.50 88.36
3 83.18 88.15 Mediana 83.54 88.38
4 83.64 88.65 Moda
PROMEDIO  83.54 88.38 Desv. Est. 0.35 0.21

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019 y obtenidos en el periodo de 8 meses.
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Figura 16. Factor Eficiencia Pre — Post
100.00 88.32 88.40 88.15 88.65

80.00

83.37 8389 83.18 83.64
60.00
40.00

20.00

0.00

PRE POST Pre - Test Post - Test

Interpretacion: En la figura 15, se comparo0 el factor eficiencia antes y después, y se
pudo determinar claramente que existe una mejora, teniendo una mejora mediante el

aumento del factor eficiencia en un 4.84% respecto al antes y después de la investigacion.

Dimension: Layout de Planta

Indicador: Método Guerchet

Tabla 34. Indicador de Guerchet Pre- Post

ESPACIO ESPACIO .
N°deObs.  AREA  ACTUAL PROPUESTO 9oMG=—padoacual .,

(m?) (m?) Espacio propuesto
Pre Caldero 54 63 86% -14%
Pre Lavado 102 106 96% -4%
Pre Secado 39 33 118% 18%
Pre Vaporizado 24 26 92% -8%
Pre Planchado 12 24 50% -50%
Pre Clasificado 18 17 106% 6%
Post Caldero 63 63 100% 0%
Post Lavado 108 106 102% 2%
Post Secado 36 33 109% 9%
Post Vaporizado 28 26 108% 8%
Post Planchado 24.5 24 102% 2%
Post Clasificado 175 17 103% 3%

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019, obtenidos durante proceso de método
Guerchet.
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En el cuadro se puede observar los porcentajes de areas usados antes de la mejora, donde
el area de secado sobrepasaba el uso debido en un 18%; ya que contaba con 2 areas,
mientras el area de caldero, lavado, vaporizado y planchado, estan debajo del espacio
requerido, también se observa los porcentajes después de la mejora, donde el maés
beneficiado es el &rea de planchado, lo que indica que se va utilizar una mayor cantidad
de &rea que se tenia desperdiciada en la planta industrial.

Figura 17. Analisis descriptivo del método Guerchet

120 108

100
80
60

40
24.5
18 17.5

24 =

[IRN
N

20

17

Lavado Secado Vaporizado Planchado Clasificado

= Antes Propuesto Mejora

Interpretacion: En la figura 17, representa las diferentes areas que posee la empresa
Lavanderia y Tintoreria, las barras azules indican el espacio utilizado antes de la mejora;
lo que nos indica en algunas areas estan falta de espacio y en otras dan mal uso de sus
dimensiones; las barras naranjas representan el espacio utilizado propuesto; y las barras
plomas representan el espacio utilizado mejorado, el area del caldero aumentd sus
dimensiones cumpliendo las dimensiones requeridas, lavado, vaporizado y planchado, en
el post test superan las areas requeridas luego de estar debajo en el pre test de lo que se
requiere en esas areas. Lo cual indica que se esta utilizando la mayor parte del area de la

planta industrial, cumpliendo las dimensiones adecuadas para cada area.

66



Anélisis de la variable dependiente - Costo de manejo de material

Tabla 35. Costo de manejo de materiales Pre — Post

COSTO

AREAS DE TRASLADO PRE POST

1 Almacen Blanco a Lavado 30.37 16.29
2 Lavado a Mezclado 15.41 6.25
3 Mezclado a Lavado 15.41 6.25
4 Lavado a Secado 24.65 14.97
5 Secado a Focalizado 20.78 11.93
6 Secado a Clasificado 8.71 7.61
7 Focalizado a Lavado 23.06 8.89
8 Clasificado a VVaporizado 7.53 4.75
9 Vaporizado a Planchado 8.27 6.69
10 Planchado a Almacén Terminado 8.63 6.29
TOTAL COSTO 162.81 89.92

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019 y obtenidos en el periodo de 8 meses.

En el cuadro se observa los promedios de costos para cada determinado traslado y el costo
total promedio de pre-test S/. 162.81 como el post-test S/. 89.92, resultando una reduccion

de S/. 72.89 de costo de movimiento de materiales.
Figura 18. Anélisis descriptivo de costo de manejo de materiales
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Interpretacion: En la figura 18, representa los distintos promedios de costos entre las
areas que se generan en la empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA, los rectangulos
azules y linea ploma indican los costos de manejo de materiales antes de la mejora,
rectangulos naranjas con linea amarrilla representan los costos de manejo de materiales
después de la mejora, la reduccion del costo de manejo de materiales vendria a ser de $/.
72.89.
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Dimension: Flujo de manejo de materiales

Indicador: Diagrama Desde - Hasta

Tabla 36. Flujo de manejo de materiales Pre — Post

AREAS DE TRASLADO PRE POST %DF=FlE}Ejl‘;t‘i’lti:;;";’z;tjjs'tox100
1 Almacen Blanco a Lavado 100 94 107% 7%
2 Lavado a Mezclado 33 26 126% 26%
3 Mezclado a Lavado 32 26 124% 24%
4 Lavado a Secado 32 26 124% 24%
5 Secado a Focalizado 25 20 125% 25%
6 Secado a Clasificado 34 30 113% 13%
7 Focalizado a Lavado 25 20 127% 27%
8 Clasificado a Vaporizado 115 65 177% 77%
9 Vaporizado a Planchado 115 65 177% 77%
10 Planchado a Almacén Terminado 115 65 177% 77%

PROMEDIO 63 44 144% 44%

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019 y obtenidos en el periodo de 8 meses.

En el cuadro se observa los promedios de flujos antes de la mejora como después de ella,
se observa segun formula los porcentajes son superiores al 100%, lo que indica que hay
una reduccién de flujo para beneficio de la planta, al lado se especifica el porcentaje de
reduccion. El promedio total de reduccion viene a ser un 44%.

Figura 19. Analisis descriptivo del flujo de manejo de materiales

140.00
130.00 11300 115.00 115.00
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Interpretacion: En la figura 19, representa los diferentes flujos entre las areas que se
generan en la empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA, los rectangulos azules y linea
ploma indican el flujo de manejo de materiales antes de la mejora, rectangulos naranjas
como la linea amarrilla representan los flujos después de la mejora, disminuyendo el flujo

promedio en 144% segun formula, siendo 44% en promedio reducido.
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Dimension: Distancia de manejo de materiales
Indicador: Diagrama Desde - Hasta

Tabla 37. Indicador de distancia de manejo de materiales Pre — Post

DISTANCIA

AREAS DE TRASLADO PRE POST  DD=p Ao X100

1 Almacen Blanco a Lavado 17.25 9.25 186% 86%
2 Lavado a Mezclado 8.75 3.55 246% 146%
3 Mezclado a Lavado 8.75 3.55 246% 146%
4 Lavado a Secado 14.00 8.50 165% 65%
5 Secado a Focalizado 11.80 6.78 174% 74%
6 Secado a Clasificado 4.95 4.33 114% 14%
7 Focalizado a Lavado 13.10 5.05 259% 159%
8 Clasificado a Vaporizado 4.28 2.70 158% 58%
9 Vaporizado a Planchado 4.70 3.80 124% 24%
10 Planchado a Almacén Terminado 4.90 3.58 137% 37%
TOTAL DISTANCIA 92.48 51.08 181% 81%

Nota: Datos procesados mediante Excel 2019 y obtenidos en el periodo de 8 meses.

En el cuadro se observa los promedio y total de distancias antes de la mejora como
después de ella, se observa que los porcentajes son superiores al 100% segun formula, lo
que indica que hay una reduccion de distancias para beneficio de la planta. La reduccion

total viene a ser un 81%.

Figura 20. Analisis descriptivo de la distancia de manejo de materiales
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Interpretacion: En la figura 20, se observa las diferentes distancias entre las areas que
se generan en la empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA, los rectangulos azules y
linea ploma indican la distancia de manejo de materiales antes de la mejora, rectangulos
naranjas con linea amarrilla representan los flujos después de la mejora, donde se nota la
aminoracion de distancia en cada area, dando un promedio de 181% segun formula,

representando un 81% de disminucion.
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Andlisis Inferencial
Prueba de Normalidad

Tabla 38. Criterios para la toma de estadisticos

CONDICION ESTADISTICO
Datos < 30 Shapiro Wilk
Datos > 30 Kolgomorov Smirnov

Nota: Elaboracion propia mediante Excel 2019.

En el estudio realizado, la muestra por ser menor a 30 se usara el estadistico de Shapiro
Wilk.

Asimismo, los criterios para la aplicacion de normalidad son los siguientes:

Tabla 39. Estadigrafos

ANTES DESPUES CONCLUSION ESTADIGRAFO
Sig. > 0.05 Si Si Paramétricos T Student
Sig. > 0.05 Si No No Paramétricos Wilcoxon
Sig. > 0.05 No Si No Paramétricos Wilcoxon
Sig. > 0.05 No No No Paramétricos Wilcoxon

Nota: Elaboracion propia mediante Excel 2019.

Prueba de Normalidad de la variable dependiente: Costo de manejo de materiales

Tabla 40. Prueba de Normalidad de Costo de manejo de materiales

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Willk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Cos_Mat_PreTest 290 4 : 864 4 276
Cos_Mat_PosiTest 2649 4 ) B3 4 602

Nota: Datos procesados mediante SPSS 22.

Interpretacion: Mediante la observacion de la tabla 40, se puede evidenciar que la
significancia del costo de manejo de materiales antes 0.276 es mayor a 0.05, y la
significancia del costo de manejo de materiales después 0.602 es mayor a 0.05, por ello,
segun la tabla 39 los datos son parameétricos entonces la validacion de la hipdtesis se

utilizara la prueba de T Student.
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Figura 21. Distribucién de datos: Costo de manejo de materiales — Antes

Grafico Q-Q mnormal de Cos__ Mat_PreTest
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Nota: Datos procesados mediante SPSS 22.

Figura 22. Distribucion de datos: Costo de manejo de materiales — Después

Grafico Q-Q normal de Cos__Mat_FPostTest

Normal esperado
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Nota: Datos procesados mediante SPSS 22.

Interpretacion: Mediante la observacion de las figuras 21 y 22 se evidencia que todos
los datos los datos se acercan a la recta, y no tienen un cambio en su comportamiento, por

lo tanto, decimos que los datos son paramétricos en la pre test como en el post test.
Prueba de Normalidad de la dimension: Flujo de manejo de materiales

Tabla 41. Prueba de normalidad del flujo de manejo de materiales
Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Flu_Mat_PreTest 280 4 ) 823 4 1448
Flu_Mat_PosiTest 76 4 : 086 4 038

Nota: Datos brocesados mediante SPSS 22.

Interpretacion: Mediante la observacion de la tabla 41, se puede evidenciar que la
significancia del flujo de manejo de materiales antes 0.149 es mayor a 0.05, y la

significancia del flujo de manejo de materiales después 0.938 es mayor a 0.05, por ello
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segun la tabla 39 los datos son paramétricos, entonces la validacién de las hipotesis se

utilizara la prueba de T Student.

Figura 23. Distribucion de datos: Flujo de manejo de materiales — Antes

Grafico Q-Q normal de Flu_Mat_PreTest
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Nota: Datos procesados mediante SPSS 22.

Figura 24. Distribucion de datos: Flujo de manejo de materiales — Después

Grafico Q-Q normal de Flu_Mat_PostTest
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Nota: Datos procesados mediante SPSS 22.

Interpretacion: Mediante la observacion de las figuras 25 y 26 se evidencia que todos

los datos se acercan a la recta, y no tienen un cambio en su comportamiento, por lo

tanto, decimos que los datos son paramétricos en la pre test como en el post test.

Prueba de Normalidad de la dimension: Distancia de manejo de materiales

Tabla 42. Prueba de normalidad de la distancia de manejo de materiales

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Dist_Mat_PreTest 2849 4 865 278
Dist_Mat_PostTest 270 4 A3 ha8

Nota: Datos procesados mediante SPSS 22.
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Interpretacion: Mediante la observacion de la tabla 42, se puede evidenciar que la
significancia de la distancia de manejo de materiales antes 0.278 es mayor a 0.05, y la
significancia de la distancia de manejo de materiales después 0.598 es mayor a 0.05, por
ello, segun la tabla 39 los datos son paramétricos, entonces la validacion de las hipotesis

se utilizara la prueba de T Student.

Figura 25. Distribucion de datos: Distancia de manejo de materiales — Antes

Grafico Q-Q normal de Dist_Mat_PostTest
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Nota: Datos procesados mediante SPSS 22.

Figura 26. Distribucién de datos: Distancia de manejo de materiales — Después

Grafico Q-Q normal de Dist_Mat_PreTest
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Nota: Datos procesados mediante SPSS 22.

Interpretacion: Mediante la observacion de las figuras 25 y 26 se evidencia que los
datos se acercan a la recta, y no tienen un cambio en su comportamiento, por lo tanto,

decimos que los datos son paramétricos tanto en la pre test como en el post test.

73



Prueba de hipdtesis
Validacion de hipotesis General

Hi: La nueva distribucion de planta mediante la metodologia SLP reducira
significativamente el costo de manejo de materiales en la empresa LAVANDERIA Y
TINTORERIA, Lima, 2019.

Ho: La nueva distribucion de planta mediante la metodologia SLP no reducird
significativamente el costo de manejo de materiales en la empresa LAVANDERIA Y
TINTORERIA, Lima, 2019.

Reglas de decision:
Ho: pPa < pPd
Ha: pPa < pPd
Si pvalor <0.05, se rechaza la hipétesis nula.

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula.

Tabla 43. Validacion de la hipétesis general segun muestras emparejadas

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacidn errar
Media ] estandar estandar
Par1 Cos_Mat_PreTest 40,7025 4 2,899581 1,49751
Cos_Mat_PositTest 22,4825 4 GTEG4 33782

Nota: Datos procesados mediante SPSS 22.

Interpretacion: Mediante la observacion de la tabla 43, se puede evidenciar que la media
del costo de manejo de material antes 40.7025 es mayor que la media del costo manejo
de materiales despues 22.4825, por ello, se acepta la hipotesis alterna, por lo cual queda
demostrado la nueva distribucién de planta mediante la metodologia SLP reduce
significativamente el costo de manejo de materiales en la empresa LAVANDERIA Y
TINTORERIA, Lima, 2019.
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Tabla 44. Prueba T-Student del costo de manejo de materiales

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza
de |a diferencia

Media de
Desviacidn error
Media estandar estandar Inferiar Superiar t gl Sig. (hilateral)

Par1 Cos_Mat_PreTest-
Cos_Mat_PostTest 18,22000 2,39893 1,19947 14,40277 2203723 15,190 3 001

Nota: Datos procesados mediante SPSS 22.

Interpretacion: Mediante la observacion de la tabla 44, se puede evidenciar que la
significancia de la prueba T-Student, aplicada al costo de manejo de materiales antes y
después es de 0.001 por lo tanto y de acuerdo con la regla de decision se rechaza la
hipdtesis nula y se acepta que la nueva distribucion de planta mediante la metodologia
SLP reduce significativamente el costo de manejo de materiales en la empresa
LAVANDERIA Y TINTORERIA, Lima, 2019.

Validacion de hipotesis Especifica H1

Hi: La nueva distribucion de planta mediante la metodologia SLP reduce
significativamente el flujo de manejo de materiales en la empresa LAVANDERIA Y
TINTORERIA, Lima, 2019.

Hoi: La nueva distribucion de planta mediante la metodologia SLP no reduce
significativamente el flujo de manejo de materiales en la empresa LAVANDERIA Y
TINTORERIA, Lima, 2019.

Regla de decision:
Ho: pPa < pPd
Ha: pPa < pPd
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipétesis nula.

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipOtesis nula.
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Tabla 45. Validacion de la hipétesis especifica 1 segun muestras emparejadas

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacidn arrar
Media M estandar estandar
FPar1 Flu_Mat_PreTest 62,5750 4 2,29547 114773
Flu_Mat_PosiTest 43 6000 4 481175 2405490

Nota: Datos procesados mediante SPSS 22.

Interpretacion: Mediante la observacion de la tabla 45, se puede evidenciar que la media
del flujo de manejo de material antes 62.5750 es mayor que la media de fuljo de manejo
de materiales después 43.6000, por ello, se acepta la hipdtesis alterna, por lo cual queda
demostrado la nueva distribucion de planta mediante la metodologia SLP reduce
significativamente el flujo de manejo de materiales en la empresa LAVANDERIA Y
TINTORERIA, Lima, 2019.

Tabla 46. Prueba T-Student del flujo de manejo de materiales

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intzrvalo de confianza

Media de de Ia diferencia

Desviacidn errar
Media estandar estandar Inferior Superior t ql Sig. (bilateral)

Par1  Flu_Mat_PreTest- I N N N N
Flu_Mat_PostTest 18,97500 275242 1,37621 1459528 2335472 | 13788 3 001

Nota: Datos procesados mediante SPSS 22.

Interpretacion: Mediante la observacion de la tabla 46, se puede evidenciar que la
significancia de la prueba T-Student, aplicada al flujo de manejo de materiales antes y
después es de 0.001 por lo tanto y de acuerdo con la regla de decision se rechaza la
hip6tesis nula y se acepta que la nueva distribucion de planta mediante la metodologia
SLP reduce significativamente el flujo de manejo de materiales en la empresa
LAVANDERIA Y TINTORERIA, Lima, 2019.

Validacion de hipotesis Especifica H2

Hi: La nueva distribucion de planta mediante la metodologia SLP reduce
significativamente las distancias de manejo de materiales en la empresa LAVANDERIA
Y TINTORERIA, Lima, 2019.

Ho: La nueva distribucion de planta mediante la metodologia SLP no reduce
significativamente las distancias en el manejo de materiales en la empresa
LAVANDERIA Y TINTORERIA, Lima, 2019.
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Regla de decision:
Ho: pPa < pPd
Ha: pPa < pPd
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hip6tesis nula.

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipOtesis nula.

Tabla 47. Validacion de la hipétesis especifica 2 segun muestras emparejadas

Estadisticas de muestras emparejadas

Media de
Desviacion arrar
Media I estandar estandar
Par1 Dist_Mat_PreTest 92 4750 4 f,80753 340377
Dist_Mat_PosiTest 51,0750 4 1,53052 TEARZE

Nota: Datos procesados mediante SPSS 22.

Interpretacion: Mediante la observacion de la tabla 47, se puede evidenciar que la media
de la distancia de manejo de materiales antes 92.4750 es mayor que la media de la
distancia de manejo de materiales después 51.0750, por ello, se acepta la hipotesis alterna,
por lo cual queda demostrado que la nueva distribucion de planta mediante la metodologia
SLP reduce significativamente las distancias de manejo de materiales en la empresa
LAVANDERIA Y TINTORERIA, Lima, 2019.

Tabla 48. Prueba T-Student de la distancia de manejo de materiales

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza

Media de de la diferencia

Desviacidn arror
Media estandar estandar Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)

Par1  Dist_Mat_PreTest-
Dist_Mat_PostTest

41,40000 545466 272733 32,72042 50,07958 | 15180 3 001

Nota: Datos procesados mediante SPSS 22.

Interpretacion: Mediante la observacion de la tabla 48, se puede evidenciar que la
significancia de la prueba T-Student, aplicada a la distancia antes y después es de 0.001,
por lo tanto y de acuerdo con la regla de decision se rechaza la hip6tesis nula y se acepta
que la nueva distribucion de planta mediante la metodologia SLP reduce
significativamente las distancias de manejo de materiales en la empresa LAVANDERIA
Y TINTORERIA, Lima, 2019.
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V. DISCUSION



Primera discusién

De acuerdo con la tabla 43 de la pagina 86, se puede evidenciar que la media antes de
aplicar la metodologia SLP del costo de manejo de materiales antes 40.70% es mayor que
la media del costo de manejo de materiales después 22.48% de haber aplicado la
metodologia SLP en la LAVANDERIA Y TINTORERIA, demostrando una aminoracion
de 18.22%, disminuyendo las distancias y flujos, este resultado coincidié con lo
investigado por Sanchez & Soberon (2017) en su estudio titulado “Redisefio de
distribucion en planta para reducir el costo de movimiento de materiales en la empresa de
calzado “PAOLA DELLA FLORES”, concluyé que su costo de movimiento de
materiales reduce en 59% Yy esto se cumple con el objetivo general de la tesis en la cual
indica que el redisefiar el ordenamiento fisico de sus instalaciones con el fin de reducir
costo de manejo de materiales, para lo que utilizaron los pasos de la metodologia SLP y
Guerchet, indican que la distribucion implica determinar la ubicacién de departamentos,
grupos de trabajo de los departamentos, estaciones de trabajo y puntos donde se guardan

las existencias en una instalacién productiva.

Segunda discusion

De acuerdo con la tabla 45 de la pagina 87, se puede evidenciar que la media antes de
aplicar la metodologia SLP del flujo de manejo de materiales antes 62.58% es mayor que
la media del flujo de manejo de materiales después 43.60% de haber aplicado la
metodologia SLP en la empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA, demostrando una
reduccion de la distancia en 18.98%, disminuyendo los tiempos innecesarios y mejorando
los traslados que se generan en la empresa, este resultado coincidio con lo investigado
por Huillca & Monzon (2015) en su estudio titulado “Propuesta de distribucion de planta
nueva y mejora de procesos aplicando las 5s’s y mantenimiento auténomo en la planta
metalmecéanica que produce hornos estacionarios y rotativos”, concluyo que sus traslados
se redujeron en un 203% , con ella la propuesta de la nueva distribucién cumple con un
mayor beneficio. Asimismo, indica que la técnica lean manufacturing tiene como

beneficio no solo reducir los costos, sino la reduccién de los flujos en materiales.
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Tercera discusion

De acuerdo con la tabla 47 de la pagina 88, se puede evidenciar que la media antes de
aplicar la metodologia SLP de la distancia de manejo de materiales antes 92.48% es
mayor que la media de la distancia de manejo de materiales después 51.08% de haber
aplicado la metodologia SLP en la empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA,
demostrando una reduccion de la distancia en 41.4%, disminuyendo las distancias
innecesarios y mejorando los tiempos de la produccion, este resultado coincidié con
Benavides & Quiroga (2013) con su estudio titulado: “Implementacion de la distribucion
de planta en la manufacturera de articulos de seguridad KADIS E.U.”, concluyé que la
distancia redujo en un 42.93% y esto cumple con el objetivo especifico de la tesis en el
cual indica desarrollar la implementacion del disefio de distribucion en planta para la
mejora en el proceso de produccion y funcionamiento de la empresa. Asimismo, indica
que la técnica mas comun para obtener una buena distribucion es acomodar las estaciones

que realizan procesos similares optimizando ubicaciones.
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VI. CONCLUSIONES



1. Se concluye de los resultados obtenidos en la investigacion, que la aplicacion de la
metodologia SLP reduce los costos de manejo de materiales de la empresa Lavanderia
y Tintoreria en un 18.22%, hallandose un Sig = 0.001 < 0.05; la hipétesis general se
valido en el analisis inferencial con la prueba de T-Student para muestras relacionadas
en el pre test y post test, evaluadas en un promedio de 8 meses, en donde, se obtuvo
que la media de costo de manejo de materiales antes (40,7025) es mayor que la media
de costo de manejo de materiales después (22,4825), por ende, niega la hipotesis nula
y afirma la hipotesis alterna, por la cual queda demostrado que la aplicacién de la
metodologia SLP reduce los costos de manejo de materiales en la empresa
LAVANDERIA Y TINTORERIA, 2019. Por lo tanto, se ha logrado el objetivo que
era reducir los costos de manejo de materiales de la empresa, pues en la investigacion

hubo una disminucién de un 18.22% y un incremento en la capacidad de planta.

2. Se concluye de los resultados obtenidos en la investigacion, que la aplicacion de la
metodologia SLP reduce los flujos de manejo de materiales de la empresa
LAVANDERIA Y TINTORERIA en un 18.97%, hallandose un Sig = 0.001 < 0.05; la
hipétesis general se valido en el analisis inferencial con la prueba de T-Student para
muestras relacionadas en el pre test y post test, evaluadas en un promedio de 8 meses,
en donde, se obtuvo que la media de flujo de manejo de materiales antes (62,5750) es
mayor que la media de flujo de manejo de materiales después (43,6000), por ende,
niega la hipdtesis nula y afirma la hip6tesis alterna, por la cual queda demostrado que
la aplicacion de la metodologia SLP reduce el flujo de manejo de materiales en la
empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA, 2019. Por lo tanto, se ha logrado el
objetivo de reducir el flujo de manejo de materiales de la empresa, pues la
investigacion hubo una reduccion de un 62.47% a un 43.60%; aplicando el método
Guerchet se pudo tener un requerimiento de las superficies de las areas, area de
planchado de un 50% de utilizacion incremento a 102% de utilizacién, mientras que
el area de lavado de sobrepasar en 118% de utilizacién, llego a utilizar un 109% de
dimension requerida, el &rea de acabado de sobrepasar en 106% de las dimensiones,

utiliza después son un 103% de requerimiento de superficie.
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3. Se concluye de los resultados obtenidos en la investigacion, que la aplicacion de la
metodologia SLP reduce las distancias de manejo de materiales de la empresa
LAVANDERIA Y TINTORERIA en un 41.4%, hallandose un Sig = 0.001 < 0.05; la
hipdtesis general se validé en el andlisis inferencial con la prueba T-Student para
muestras relacionadas en el pre test y post test, evaluadas en un promedio de 8 meses,
en donde, se obtuvo que la media de la distancia de manejo de materiales antes (92,4750)
es mayor que la media de la distancia de manejo de materiales después (51,0750), por
ende, niega la hipdtesis nula y afirma la hipotesis alterna, por la cual queda demostrado
que la aplicacion de la metodologia SLP reduce las distancias de manejo de materiales
de la empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA, 2019. Por lo tanto, se ha logrado
mejorar la utilizacion de las horas en la empresa, pues la investigacion hubo un

incremento de un 76.58% a un 81.02%.
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VIl. RECOMENDACIONES



Primera recomendacion

Se recomienda al gerente general que continle con la distribucién de planta aplicada, ya
que ahora cuenta con el costo de manejo de material optimo, también que siga con la
supervision a su personal, para seguir manteniendo orden en la instalacion, aplicar y
construir nuevas fichas para tener un registro donde identificar las mejoras que se pueden
generar en las areas como en los procesos, de tal manera reconocer que razones cambiar

0 mejorar, asi encontrar mayor beneficio a la empresa.
Segunda recomendacion

Se recomienda tener en cuenta al gerente general, al poseer una adecuada asignacion de
planta se implemente estudios siguientes de ingenieria de métodos, como una gestion de
seguridad, entre otras, de esta manera incrementara la eficiencia tanto en la produccién
como mismos trabajadores, también al incrementar maquinaria aplicar otra vez el método
Guerchet, si se ve la posibilidad de mejorar la superficie de alguna area o caso contrario

trasladarse a una planta de mayor dimension.
Tercera recomendacion

Se recomienda al gerente general tratar de mejorar las herramientas de traslados de
material o implantar ruedas a todos los cilindros del area de lavado y secado, para que
facilite el traslado a los operarios y acelere ain mas el proceso; ya que solo se implanto
ruedas al 15% de cilindros, asi poder complacer la demando como conseguir nuevos

clientes.

Para la empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA, ha sido de gran ayuda, ya que
permitié no solo reducir los costos de manejo de material, sino también aumentar la

capacidad de planta y reducir tiempos en traslados entre las areas de la empresa.
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ANEXO 1. Evolucién de las MIPYMES formales, 2013 — 2017

EVOLUCION DE LAS MIPYMES FORMALES, 2013 - 2017
R R, e 20.0
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Fuente: Ministerio de la Produccién (2017). MICRO, PEQUENA Y MEDIANA EMPRESAS (MIPYME): Més de 1,9 millones de MIPYME

formales operan en el mercado peruano al 2017.



ANEXO 2. Diagrama Ishikawa de la empresa Lavanderia y Tintoreria
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ANEXO 3. Check List

CAUSAS QUE GENERAN EL COSTO DE MOVIMIENTO DE MATERIALES

Causas
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ANEXO 4. Valoracion de las causas del alto costo de movimiento de materiales

Detalle Causas | Frecuencia % Acumulado |%Acumulado
Recorridos distintos Cl 12 13% 12 13%
Congestion y confusion C3 12 13% 24 26%
Flujo interrumpido C6 10 11% 34 371%
Distancias Largas C2 9 10% 43 46%
Falta de EPP C12 9 10% 52 56%
Material en proceso o espera C5 8 9% 60 65%
Sin herramientas eficientes de traslado C 10 8 9% 68 73%
Mala asignacion de las maguinas C7 8 9% 76 82%
Falta de métodos de distribucion C4 5 5% 81 87%
Incomodidades inherentes C8 4 4% 85 91%
Ruido contaminante Cll 4 4% 89 96%
Ambiente himedo C13 2 2% 91 98%
lluminacion deficiente C9 2 2% 93 100%

TOTAL 93 1




ANEXO 5. Diagrama de Pareto de la empresa Lavanderia y Tintoreria

DIAGRAMA PARETO LAVANDERIAY TINTORERIA
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ANEXO 6. Matriz Operacional

IMPACTO DE LA METODOLOGIA SLP EN LA REDUCCION DE COSTOS DE MANEJO DE MATERIALES EN LA EMPRESA LAVANDERIA Y TINTORERIA
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ANEXO 7. Matriz Consistencia

IMPACTO DE LA METODOLOGIA SLP EN LA REDUCCION DE COSTOS DE MANEJO DE MATERIALES EN LA EMPRESA LAVANDERIA Y TINTORERIA
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¢ Qué efecto tiene la mediante la metodologia planta njediante la o _ Recorrido actual
aplicacion de una nueva SLP e ISO: 31000 metodologia SLP e 1SO: Flujo de /ODDH_Recorrido propuesto 00 .,
distribucion de planta en los reduce 31000 reduce maneio de Razé Recoleccién de
recorridos en la empresa significativamente el significativamente i 1 azon datos
LAVANDERIA Y recorrido de materiales recorrido de materiales en Tapia, M., Arroyo, L., materiales
TINTORERIA, Lima, 2019? en la empresa la empresa Luga, A Goétéaovgs)'
LAVANDERIA Y LAVANDERIAY & Garcia, J. . . .
TINTORERIA, Lima,  TINTORERIA, Lima, Nos dice: "La Huillea, M. & Monzén, A. (2015 p19).
20109. 2019. Costo de manejo evaluacion d_el costo
. . . por manejo de
Deter_mlnar en que de materiales materiales toma
. m‘edld'alla nueva La nueva distribucién de en cuenta el costo, el
distribucién de planta lanta mediante la flujo y la distancia i i ili
(Qué efecto tiene la mediante la metodologia me’t)odolo {8 SLP & ISO: I yentre %DD=—2istancia Utilizada Actual
aplicacion de una nueva  SLP e ISO: 31000 d X ’ " Distancias de Distancia Utilizada Propuesto
. s . 31000 mejora departamentos” (p.6). R 1 i6nd
distribucién de planta en la mejora significativamente la maneio de Razén ecoleccion de
produccién en la empresa significativamente la g . ] datos
* L produccién en la empresa ial
LAVANDERIA Y produccion en la materiales




ANEXO 8. Formato de recoleccion de datos Factor Utilizacion

| LAVANDERIA Y TINTORERIA

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS @ l Y I
FICHA N° 1 | ervanderkay Tintorernk
FACTOR UTILIZACION
ANALISTA: AREA:
@O ] [ 1
Fecha | ohoduciies | mesee. | U= e tatetes xa00

Totales:
Elabotrado por:




ANEXO 9. Formato de recoleccion de datos Factor Eficiencia

LAVANDERIA Y TINTORERIA

FICHA N° 2 Lervanderia y Tintoreniay
FACTOR EFICIENCIA
ANALISTA: AREA:
MES: N° OPERARIOS:
N° Horas N° Horas __ Numero Horas Estandar
Fecha Estandar Productivas T Numero Horas ProductivasX1OO
Totales:

Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:




ANEXO 10. Formato de recoleccién de datos Capacidad de planta

LAVANDERIA ¥ TINTORERIA

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
FICHA N° 3
CAPACIDAD DE PLANTA

i)

ANALISTA: AREA:

MNEE_ ¥ Se T E TR ] Iriaas

. Hommbhres
MNEE — M

TURNO: N° OPERARIOS:
Mes Unidades Producidas U E Capacidad de Planta
Formula:
LA ST FH Miacgwni. Iicas N R Tl I O
p- um p- = == J = E

Donde: Numero Estandar Horas Hombre
Numero Estandar Horas Maquina
Numero de Horas Reales

Factor Utilizacion

Factor Eficiencia

Promedio:

Elabotrado por:

Revisado y aprobado por:




ANEXO 11. Formato de recoleccion de datos Método Guerchet

LAVANDERIA Y TINTORERIA
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS @ l Y '|'
FICHA N° 4 | avanderia y Tintoreria
METODO GUERCHET
AREA: FECHA:
HORA INICIO: HORA TERMINO:
: Cantidad Se ST
Maquinas N L A h Ss (n*L*A Sg (Ss*N ST*N
g (n) ( ) | S9N ssrsgyk | (ss+sg+se)
TOTAL 0 Superficie Total m? 0
hm: 1.7 Formula: Donde:
hf: _ hm hm: Altura promedio elementos moviles
K: 2 +hf hf: Altura promedio elementos estaticos
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:




ANEXO 12. Formato de Hoja de trabajo para la Grafica de Relaciones de actividades

Grado de cercania
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ANEXO 13. Formato del Diagrama de relacion de actividades
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ANEXO 14. Formato de Diagrama Desde — Hasta
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ANEXO 15. Sueldo de los trabajadores de produccion

TRABAJADORES

\° Sueldo  Sueldo Sueldo (Por  Sueldo (Por

Jparament Operarios _ (Semanal)  (Mensual SUeldo Ana) Horéz I\/Iinuioz
Lavado . S 50000 S 200000 S 2400000 S 694 $§ 00016
Planchado . S 48000 S/192000 S 2304000 S 667 § 00015
Vaporizado . S 30000 S/ 120000 S 1440000 S 417§  0.0010
Centrifugado 1 S 30000 S/120000 S 1440000 S 417 § 00010
Clasificado 1 S° 35000 S 140000 S 1680000 S/ 48 $ 00011
Focalizado . S 90000 S/ 360000 S 4320000 S/ 1250 $  0.0029
PROMEDIO 10 S/ 47167 S/ 188667 S/ 2264000 S/  6.55 S 0.002




ANEXO 16. Promedio de cargas transportadas

O DE EMpRESA |2
Trabajo en cadena con transporf ~ mes <210 >=210 >300

Textil - Hilado semana | <36 >=36 >50

Textil - Tejido semana | <60 >=60 >80

Textil semana | <25 >=25 >43

Joyeria semana | <12 >=12 >30
Pequefia Mecanica mes <120 >=120 >197
Industria Mecénica mes <82 >=82 >110
Industria Alimentaria mes <70 >=70 >110

Fuente: Sanchez & Soberon (2017). Redisefio de distribucion en planta para reducir el costo de movimiento de materiales en la empresa de
calzado Paola Della Flores.



ANEXO 17. Instrumento de medicién de factor utilizacién Pre — Test

LAVANDERIA Y TINTORERIA

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

LAVANDERIA Y TINTORERIA
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
FICHA N° 1
FACTOR UTILIZACION
DIAS: 24 AREA: Produccién
MES: Abril N° OPERARIOS: 10
N° Horas N° Horas i
Eeshs Productivas Reales U—Nume'roe‘::m: :"0"‘“':"5 x100
1-Abr 9 12 75.00
2-Abr 93 12 77.50
3-Abr 95 12 79.17
4-Abr 9 12 75.00
5-Abr 95 12 79.17
6-Abr 99 12 82.50
8-Abr 8 12 66.67
9-Abr 9 12 75.00
10-Abr 9.3 12 77.50
11-Abr 9.5 12 79.17
12-Abr 9 12 75.00
13-Abr 95 12 79.17
15-Abr 9.9 12 82.50
16-Abr 8 12 66.67
17-Abr 9 12 75.00
20-Abr 9 12 75.00
22-Abr 95 12 7917
23-Abr 9.9 12 82.50
24-Abr 8 12 66.67
25-Abr 12 75.00
26-Abr 9.3 12 77.50
27-Abr 95 12 79.17
29-Abr 9 12 75.00
30-Abr 9.5 12 79.17
Totales: 220.1 288 76.42
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
i
A =

FICHA N° 1
FACTOR UTILIZACION
DiAS: 26 AREA: Produccién
MES: Mayo N° OPERARIOS: 10
o NO -
el e R e
2-May 9.3 12 77.50
3-May 9.5 12 79.17
4-May 10 12 83.33
6-May 95 12 79:X7
7-May 9.5 12 79.17
8-May 8 12 66.67
9-May 9 12 75.00
10-May 9.3 12 77.50
11-May 5 12 79.17
13-May 10 12 83.33
14-May 9.5 12 79.17
15-May 9.5 12 79.17
16-May 8 12 66.67
17-May 12 75.00
18-May 95 12 77.50
20-May 9.5 12 79.17
21-May 10 12 83.33
22-May 9.5 12 79.17
23-May 95 12 79.17
24-May 8 12 66.67
25-May 9 12 75.00
27-May 93 12 77.50
28-May 9.5 12 79.17
29-May 8 12 66.67
30-May 9.5 12 ¥9.17
31-May 935 12 7917
Totales: 240.2 312 76.99
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
) |\ Eusierio Gutierrez Caceres
JEFE DE PRODUCCION




LAVANDERIA Y TINTORERIA

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

FICHA N° 1
FACTOR UTILIZACION
DIAS: 24 AREA: Produccién
MES: Junio N° OPERARIOS: 10
NO el . 2

Foka | ] vhe ] U e—i i
1-Jun 10 12 83.33
3-Jun 9.3 12 77.50
4-Jun 9.5 12 79.17
5-Jun 9 12 75.00
6-Jun 9.5 12 79.17
7-Jun 8 12 66.67
8-Jun 8 12 66.67
10-Jun 10 12 83.33
11-Jun 93 12 77.50
12-Jun 9.5 12 79.17
13-Jun 9 12 75.00
14-Jun 95 12 79.17
15-Jun 9 12 75.00
17-Jun 8 12 66.67
18-Jun 9 12 75.00
19-Jun 93 12 77.50
20-Jun 9.5 12 79.17
21-Jun 9 12 75.00
22-Jun 9.5 12 79.17
24-Jun 9.9 12 82.50
25-Jun 8 12 66.67
26-Jun 9 12 75.00
27-Jun 93 12 77.50
28-Jun 9.5 12 79.17

Totales: 219.6 288 76.25

Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
1oy J )

LAVANDERIA Y TINTORERIA
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
FICHA N° 1
FACTOR UTILIZACION
DIAS: 26 AREA: Produccién
MES: Julio N° OPERARIOS: 10
N° Horas N° Hor: G
Fecha Productivas Reiz ' U_N"':::::l::':f:::::"as 200
1-Jul 95 12 7917
2-Jul 93 12 77.50
3-Jul S 12 75.00
4-Jul 9 12 75.00
5-Jul 9.5 12 79.17
6-Jul 9 12 75.00
8-Jul 9 12 75.00
9-Jul 9.5 12 79.17
10-Jul 93 12 77.50
11-Jul i) 12 75.00
12-Jul 9 12 75.00
13-Jul 9.5 12 79.17
15-Jul 9 12 75.00
16-Jul 9 12 75.00
17-Jul 9.5 12 79.17
18-Jul 9.3 12 77.50
19-Jul 9 12 75.00
20-Jul 9 12 75.00
22-Jul 9.5 12 79.17
23-Jul 2 12 75.00
24-Jul 9 12 75.00
25-Jul 95 12 79.17
26-Jul 93 12 77.50
27-Jul 9 12 75.00
30-Jul 9:5 12 7917
31-Jul 9 12 75.00
Totales: 239.2 312 76.67
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
/ I
j ) A
-~ '4'//
/ﬁ,‘,ﬁ‘ oy ll“[, 1)




ANEXO 18. Instrumento de medicién de factor utilizacién Post — Test

LAVANDERIA Y TINTORERIA

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

LAVANDERIA Y TINTORERIA
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
FICHA N° 1
FACTOR UTILIZACION
DIAS: 26 AREA: Produccién
MES: Agosto N° OPERARIOS: 10
NO NO .

Boks | o) e ] Do S 216
1-Ago 10 12 83.33
Z-Ago 9 12 75.00
3~Ago 95 12 7917
S-Ago 9.9 12 82.50
6-Ago 10.2 12 85.00
7-Ago 10 12 83.33
8-Ago 9 12 75.00
9-Ago 10 12 83.33
10-Ago 9 12 75.00
12-Ago 9.5 12 7917
13-Ago 9.9 12 82.50
I4-Ago 10.2 12 85.00
15-Ago 10 12 83.33
16-Ago 9 12 75.00
17-Ago 10 12 83.33
lQ-Ago 10.4 12 86.67
ZO-AE) 9.5 12 79.17
21-Ago 9.9 12 82.50
ZZ-Ago 10.2 12 85.00
23-Ago 10 12 83.33
24-Ago 9 12 75.00
26—A§o 10 12 83.33
27-Ago 9 12 75.00
28-/\&0 9.5 12 T907
29-Ago 99 12 82.50
SI-Ago 10 12 83.33

Totales: 252.6 312 80.96

Elabotrado por:
1/ ‘./ =
Aoy Nl

FICHA N° 1
FACTOR UTILIZACION
DIAS: 25 AREA: Produccién
MES: Setiembre N° OPERARIOS: 10
° ° e
foa Pt | ual Bl et
2-Set 10 12 83.33
3-Set 10 12 83.33
4-Set 10.5 12 87.50
5-Set 10.2 12 85.00
6-Set 9 12 75.00
7-Set 10 12 83.33
9-Set L&) 12 76.67
10-Set 10 12 83.33
11-Set 9 12 75.00
12-Set 10.2 12 85.00
13-Set 9.5 12 79.17
14-Set 10 12 83.33
16-Set 10 12 83.33
17-Set 10 12 83.33
18-Set 9.5 12 79.17
19-Set 9 12 75.00
20-Set 95 12 7917
21-Set 10 12 83.33
23-Set 10 12 83.33
24-Set 10 12 83.33
25-Set 9 12 75.00
26-Set 9 12 75.00
27-Set 9.5 12 79.17
28-Set 10 12 83.33
30-Set 10 12 83.33
Totales: 243.1 300 81.03
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
"M
-\
/Al 41/1 J"\/,“w"




LAVANDERIA Y TINTORERIA

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

FICHA N° 1
FACTOR UTILIZACION
DIAS: 26 AREA: Produccién
MES: Octubre N° OPERARIOS: 10
o NO -

e | e surt
1-Oct 10 12 83.33

2-Oct 9.5 12 79.17

3-Oct 10 12 83.33

4-Oct 9.5 12 79.17

5-Oct 10 12 83.33

7-Oct 9.7 12 80.83

9-Oct 10 12 83.33

10-Oct 10 12 83.33

11-Oct 9.5 12 79.17

12-Oct 10 12 83.33

14-Oct 9.5 12 79.17

15-Oct 10 12 83.33

16-Oct 9.7 12 80.83

17-Oct 9 12 75.00

18-Oct 10 12 8333

19-Oct 9.5 12 79.17
21-Oct 10 12 83.33
22-Oct 9.5 12 79.17
23-Oct 9 12 75.00

24-Oct 9.7 12 80.83

25-Oct 9 12 75.00

26-Oct 10 12 83.33
28-Oct 95 12 79.17

29-Oct 10 12 83.33
30-Oct 9.5 12 79.17
31-Oct 10 12 83.33
Totales: 252.1 312 80.80
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
JEFE DE Faoouccop%ep?s

LAVANDERIA Y TINTORERIA

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

FICHA N° 1
FACTOR UTILIZACION
DIAS: 25 AREA: Produccién
MES: Noviembre N° OPERARIOS: 10
N°¢ Horas N° Horas ‘

Fecha Productivas Reales U N“‘:::::"::: :::Iea:vas x100
2-Nov 10 12 83.33
4-Nov 10 12 83.33
S5-Nov 9.5 12 7Kl
6-Nov 9.5 12 79.17
7-Nov 10.2 12 85.00
8-Nov 10 12 83.33
9-Nov 9 12 75.00
11-Nov 10 12 83.33
12-Nov 10 12 83.33
13-Nov 9.5 12 79.17
14-Nov 9.5 12 79.17
15-Nov 10.2 12 85.00
16-Nov 10 12 83.33
18-Nov 9 12 75.00
19-Nov 10 12 83.33
20-Nov 10 12 83.33
21-Nov 9.5 12 79.17
22-Nov 9.5 12 79.17
23-Nov 10.2 12 85.00
25-Nov 10 12 83.33
26-Nov 9 12 75.00
27-Nov 10 12 83.33
28-Nov 9.5 12 7917
29-Nov 9.5 12 79.17
30-Nov 10.2 12 85.00

Totales: 243.8 300 81.27

Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
[ / ~ \\
- 7 \
Aony ;?J"W, S




ANEXO 19. Instrumento de medicién de factor eficiencia Pre— Test

LAVANDERIA Y TINTORERIA LAVANDERIA Y TINTORERIA
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
FICHA N° 2 FICHA N° 2
FACTOR EFICIENCIA FACTOR EFICIENCIA
DIAS: 24 AREA: Produccién DIAS: 26 AREA: Produccién
MES: Abril N° OPERARIOS: 10 MES: Mayo N° OPERARIOS: 10
o N , g N°© Horas N° Horas Nimero Horas Estindar
Fecha l::s (;l:;:: P:: dl::::':s —N::n'::::l::::;::?u:::: s,.100 ecs Estindar Productivas Nimero Horas Productivas ) 00
AL S 5 2182 2-May 11 93 84.55
2-Abr 11 93 84.55 Sy ul 25 86.56
3-Abr 11 95 86.36 :_“M";‘i : : ;; :2';’6',
e e s T
8-May 11 8 72.73
S-Abr 11 29 50.00 9_May 11 ) S1.82
8-Abr 11 8 72.73 10-May 11 53 84.55
9-Abr 11 S 81.82 11-May 11 95 86.36
10-Abr 11 9.3 84.55 13-May T 10 9001
11-Abr 11 95 86.36 14-May 11 5 86.36
12-Abr 11 9 81.82 15-May 11 5 86.36
13-Abr 11 9.5 86.36 16-May 11 8 72.73
15-Abr 11 9.9 90.00 17-May 11 9 81.82
16-Abr 11 8 72.73 18-May 11 93 84.55
17-Abr 11 9 81.82 20-May 11 9.5 86.36
20-Abr 11 9 81.82 21-May 11 10 90.91
22-Abr 11 9.5 86.36 22-May 11 25 86.36
23-Abr 11 9.9 90.00 23-May 11 22 86.36
24-Abr 11 8 72.73 it:::’ i : £ :;z
o=l £ 5
25-Abr 11 ) 81.82 27_Mai = - — =
26-Abr 11 32 §4.55 28 May 11 95 86.36
27-Abr 11 9.5 86.36 29-May 11 8 72.73
29-Abr 11 9 81.82 30-May 11 95 86.36
30-Abr 11 9.5 86.36 31-May 11 9.5 86.36
Totales: 264 220.1 83.37 Totales: 286 240.2 83.99
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por: Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
.0 Wt
f,/ «J}/qt) \ﬂ‘ I e e ==
L \ 1 G i 2 ( A . aageenasn 4 C st
L gy v,,\ D) Egg&ionsmoowcggnm AW N f\w( Y JEF?D&%D%COON




LAVANDERIA Y TINTORERIA

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

LAVANDERIA Y TINTORERIA

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

FICHA N° 3
FACTOR EFICIENCIA
DiAS: 24 AREA: Produccién
MES: Junio N° OPERARIOS: 10
Fecha Ne l'-loras Ne Hm:as __ Namero Horas Estindar <100
Estandar Productivas Nimero Horas Productivas
1-Jun 11 10 90.91
3-Jun 11 9.3 84.55
4-Jun 11 9.5 86.36
5-Jun 11 9 81.82
6-Jun 11 9.5 86.36
7-Jun 11 8 72.73
8-Jun 11 8 72.73
10-Jun 11 10 90.91
11-Jun 11 93 84.55
12-Jun 11 9.5 86.36
13-Jun 11 9 81.82
14-Jun 11 9.5 86.36
15-Jun 11 9 81.82
17-Jun 11 8 7273
18-Jun 11 9 81.82
19-Jun 11 9.3 84.55
20-Jun 11 9.5 86.36
21-Jun 11 9 81.82
22-Jun 11 9.5 86.36
24-Jun 11 9.9 90.00
25-Jun 11 8 1213
26-Jun 11 9 81.82
27-Jun 11 93 84.55
28-Jun 11 9.5 86.36
Totales: 264 219.6 83.18
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
‘ J 1 :
& |
f!\ : AY (\J 0\

FICHA N° 3
FACTOR EFICIENCIA
DIAS: 26 AREA: Produccién
MES: Julio N° OPERARIOS: 10
Fecha N° Horas N° HDI:BS E Niimero Horas Estindar =
Estiandar Productivas Niimero Horas Productivas’

1-Jul 11 9.5 86.36
2-Jul 11 9.3 84.55
3-Jul 11 9 81.82
4-Jul 11 S 81.82
S-Jul 11 9.5 86.36
6-Jul 11 9 81.82
8-Jul 11 9 81.82
9-Jul 11 9.5 86.36
10-Jul 11 93 84.55
11-Jul 11 9 81.82
12-Jul 11 9 81.82
13-Jul 11 9.5 86.36
15-Jul 11 9 81.82
16-Jul 11 9 81.82
17-Jul 11 9.5 86.36
18-Jul 11 93 84.55
19-Jul 11 9 81.82
20-Jul 11 9 81.82
22-Jul 11 9.5 86.36
23-Jul 11 9 81.82
24-Jul 11 9 81.82
25-Jul 11 9.5 86.36
26-Jul 11 9.3 84.55
27-Jul 11 9 81.82
30-Jul 11 9.5 86.36
31-Jul 11 9 81.82

Totales: 286 2392 83.64

Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
,{ A-p. A
Loy BB
[~\wi0 (WA




ANEXO 20. Instrumento de medicién de factor eficiencia Post— Test

LAVANDERIA Y TINTORERIA

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

LAVANDERIA Y TINTORERIA
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
FICHA N° 2
FACTOR EFICIENCIA
DIAS: 26 AREA: Produccién
MES: Agosto N° OPERARIOS: 10
N° Horas N° Horas i i
e Estindar Productivas _N:::::::ll:::: ;:::::c‘::;s“loo
1-Ago 11 10 90.91
2-Ago 11 9 81.82
3-Ago 11 9.5 86.36
5-Ago 11 9.9 90.00
6-Ago 11 10.2 92.73
7-Ago 11 10 90.91
8-Ago 11 9 81.82
9-Ago 11 10 90.91
10-Ago 11 9 81.82
lZ-Ago 11 9.5 86.36
lS-Ago 11 9.9 90.00
14-Ago 11 10.2 92.73
IS-AEo 11 10 90.91
l(r-Ago 11 9 81.82
17-Ago 11 10 90.91
19-Ago 11 10.4 94.55
ZO-AEo 11 o 86.36
21-Ago 11 9.9 90.00
22-Ago 11 10.2 92.73
23-Ago 11 10 90.91
24-Ago 11 9 81.82
26-Ago 11 10 90.91
27-Ago 11 9 81.82
28-Ago 11 9.5 86.36
29-Ago 11 9.9 90.00
31-Ago 11 10 90.91
Totales: 286 252.6 88.32
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
n |
( j 3/ -
k e B
Aolony  Moft$

FICHA N° 2
FACTOR EFICIENCIA
DIAS: 25 AREA: Produccién
MES: Setiembre N° OPERARIOS: 10
S o =
i o] ol it tiores Fredmesiees <100
2-Set 11 10 90.91
3-Set 11 10 90.91
4-Set 11 10.5 95.45
5-Set 11 10.2 92.73
6-Set 11 9 81.82
7-Set 11 10 90.91
9-Set 11 9.2 83.64
10-Set 11 10 90.91
11-Set 11 9 81.82
12-Set 11 10.2 92.73
13-Set 11 9:5 86.36
14-Set 11 10 90.91
16-Set 11 10 90.91
17-Set 11 10 90.91
18-Set 11 9.5 86.36
19-Set 11 9 81.82
20-Set 11 9.5 86.36
21-Set 11 10 90.91
23-Set 11 10 90.91
24-Set 11 10 90.91
25-Set 11 S 81.82
26-Set 11 9 81.82
27-Set 11 Q@5 86.36
28-Set 1k 10 90.91
30-Set 11 10 90.91
Totales: 275 243.1 88.40
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
AN

P

- A \

Nedony Mol




LAVANDERIA Y TINTORERIA

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

LAVANDERIA Y TINTORERIA

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

FICHA N° 2
FACTOR EFICIENCIA
DIAS: 26 AREA: Produccién
MES: Octubre N° OPERARIOS: 10
) o a

Fecha Evinder | Prodectivss | iimers forss ramerer 100
1-Oct 11 10 90.91
2-Oct 11 9.5 86.36
3-Oct 11 10 90.91
4-Oct 11 95 86.36
5-Oct 11 10 90.91
7-Oct 11 9.7 88.18
9-Oct 11 10 90.91
10-Oct 11 10 90.91
11-Oct 11 95 86.36
12-Oct 11 10 90.91
14-Oct 11 9.5 86.36
15-Oct 11 10 90.91
16-Oct 11 27 88.18
17-Oct 11 9 81.82
18-Oct 11 10 90.91
19-Oct 11 9.5 86.36
21-Oct 11 10 90.91
22-Oct 11 95 86.36
23-Oct 11 9 81.82
24-Oct 11 9.7 88.18
25-Oct 11 9 81.82
26-Oct 11 10 90.91
28-Oct 11 9.5 86.36
29-Oct 11 10 90.91
30-Oct 11 9.5 86.36
31-Oct 11 10 90.91

Totales: 286 252.1 88.15

Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
\‘/ g Y ’U )

FICHA N°2
FACTOR EFICIENCIA
DIAS: 25 AREA: Produccién
MES: Noviembre N° OPERARIOS: 10
Fecha N° Horas N° Horas __Namero Horas Estindar <100
Estandar Productivas Niimero Horas Productivas
2-Nov 11 10 90.91
4-Nov 11 10 9091
5-Nov 11 9.5 86.36
6-Nov 11 92!5 86.36
7-Nov 11 10.2 9273
8-Nov 11 10 9091
9-Nov 11 9 81.82
11-Nov 11 10 90.91
12-Nov 11 10 90.91
13-Nov 11 9.5 86.36
14-Nov 11 9.5 86.36
15-Nov 11 10.2 92.73
16-Nov 11 10 90.91
18-Nov 11 9 81.82
19-Nov 11 10 90.91
20-Nov 11 10 90.91
21-Nov 11 2.5 86.36
22-Nov 11 9.5 86.36
23-Nov 11 10.2 92.73
25-Nov 11 10 90.91
26-Nov 11 9 81.82
27-Nov 11 10 90.91
28-Nov 11 9:5 86.36
29-Nov 11 9.5 86.36
30-Nov 11 10.2 92.73
Totales: 275 243.8 88.65

Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
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ANEXO 21. Instrumento de medicion de capacidad de planta

LAVANDERIA Y TINTORERIA
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
FICHAN®3
CAPACIDAD DE PLANTA
ANALISTA: Antony Nolis AREA: Produccion
TURNO: Maiiana N° OPERARIOS: 10
MES Unidades Producidas U E Capacidad de Planta
Abril 9782 76.42 83.37 16997
Mayo 10676 76.99 83.99 18828
Junio 9760 76.25 83.18 16883
Julio 10631 76.67 83.64 18593
Formula:
Unid. #Maqui. Dias NHR Turnos b
NH:-H % Hon:lb resx Semana . Turrno . Dias
NHE - M
Donde: Niimero Estandar Horas Hombre
Nimero Estandar Horas Maquina
Numero de Horas Reales
Factor Utilizacion
Factor Eficiencia
Promedio: 17825
Elaborado por: Revisado y aprobado por:
/./ "‘ | f\ )
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LAVANDERIA Y TINTORERIA =
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS {Qﬁ} ' l Y ]
FICHAN®3 O
CAPACIDAD DE PLANTA
ANALISTA: Antony Nolis AREA: Produccion
TURNO: Maiiana N° OPERARIOS: 10
Mes Unidades Producidas U E Capacidad de Planta
Agosto 11311 80.96 88.32 22058
Setiembre 10885 81.03 88.40 21264
Octubre 11288 80.80 88.15 21927
Noviembre 10917 81.27 88.65 21451
Formula:
Unid. #Maqui.  piag NHR  Turnos
NH:‘:_H = Hon:lbresx Semana . Turrno . Dias i
NHE — M
Donde: Niimero Estandar Horas Hombre
Nimero Estandar Horas Maquina
Nimero de Horas Reales
Factor Utilizacién
Factor Eficiencia
Promedio: 21675
Elabotrado por: Revisado y aprobado por:
AN |
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ANEXO 22. Medicion de planta

LAVANDERIA Y TINTORERIA
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
FICHA N° 4
METODO GUERCHET
AREA: LAVADO FECHA:
- Cantidad 5 A ST
Maquinas ) N L A h Ss (n*L*A)| Sg (Ss*N) | Se (Ss+Sg)K (Ss+Sg+Se) ST*N
Lavadora | 1 1 2.3 1.6 1.5 3.68 3.68 3.52 10.88 10.88
Lavadora 2 | 1 2.1 1.5 1.4 3.15 3.15 3.01 9.31 9.31
Lavadora 3 1 1 24 1.4 24 3.36 3.36 3.21 9.93 9.93
Lavadora 4 1 1 35 1.8 24 6.3 6.3 6.02 18.62 18.62
Lavadora 5 1 1 34 1.8 2.1 6.12 6.12 5.85 18.09 18.09
Lav. Muestra 1 1 1 1 14 1 1 0.96 2.96 2.96
Centrifugadora 1 4 1.1 1.1 125 1.21 4.84 2.89 8.94 35.77
TOTAL 7 Superficie Total m* 106
hm: 17 Formula: |Donde:
hf: 18 K hm hm: Altura promedio elementos moviles
K: 0.5 it 2 -hf hf: Altura promedio elementos estaticos
Elabotrado por: Revisado y Aprobade por:
e
e A
halgay ol
LAVANDERIA Y TINTORERIA =
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS [{(} l Y I
FICHAN 4 T Ln
METODO GUERCHET
: Cantidad #] * *N +S0)K BE ST*N
Maquinas () N L A b |Ss@*L*A)| Sg(SsN) | Se (Ss+Sg) (Ss+Sg+Se) )
Caldero 1 2 42 1.7 27 7.14 14.28 7.92 29.34 58.67
Caldero2 | 1 1.7 0.9 19 1.53 1.53 1.13 4.19 4.19
TOTAL 2 Superficie Total m* 63
hm: 17 Formula: Donde:
hf: 230 = - hm hm: Altura promedio elementos moviles
K: 0.37 "~ Z2+hf hf: Altura promedio elementos estaticos
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
‘ e 1M -
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LAVANDERIA Y TINTORERIA
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
FICHA N° 4
METODO GUERCHET
AREA: SECADO FECHA:

.| Cantidad b A ST ¥
Maquinas (n) N L A h Ss (n*L*A)| Sg (Ss*N) | Se (Ss+Sg)K (Ss+Sg+Se) ST*N
Secadora 1 1 1 1.8 13 2.5 2.34 2.34 1.69 6.37 6.37
Secadora 2 1 1 1.8 1.3 22 2.34 2.34 1.69 6.37 6.37
Secadora 3 1 1 1.1 1.05 1.9 1.16 1.16 0.83 3.14 3.14
Secalren 4 1 1 21 1.6 2.5 3.36 3.36 242 9.14 9.14

Secalni 5 1 1 1.9 1.6 27 3.04 3.04 2.19 8.27 8.27
TOTAL 5 Superficie Total m’ 33
hm: 1.7 Formula: Donde:
hf: 236 K hm hm: Altura promedio elementos moviles
K: 0.36 Z «hf hf: Altura promedio elementos estaticos
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
" !/7¥ C s 4 Yk Z
K e 7L o
ALPRTYS usterio Gutierrez Caceres
N 1\ JEFE DE PRODUCCION
LAVANDERIA Y TINTORERIA
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS
FICHAN° 4
METODO GUERCHET
AREA: CLASIFICADO FECHA:
.| Cantidad e 2 ST
-+ %’
Magquinas ) N L A h Ss (n*L*A)} Sg (Ss*N) | Se (Ss+Sg)K (Ss+5g45¢) ST*N
Mesal 1 1 2.7 12 ji2 3.24 3.24 3.93 10.41 10.41
Anaquel | | 1 24 0.6 1.8 1.44 1.44 1.75 4.63 4.63
Balanza 1 1 0.9 0.7 12 0.63 0.63 0.77 2.03 2.03
TOTAL 3 Superficie Total m* 17
hm: 1.7 Formula: |Donde:

hf: 14 - g hm hm: Altura promedio elementos moviles

K: 0.61 2 «hf hf: Altura promedio elementos estaticos

Elabotrado por: Revisado y Aprobade por:
i )\] G|
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LAVANDERIA Y TINTORERIA =
P
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS (@) LYT
FICHA N° 4 Lovanderia y Titorena
METODO GUERCHET
AREA: VAPORIZADO FECHA:
Cantidad ST
i A h ! Bl il + T*N
Maquinas () N L Ss (n*L*A)] Sg (Ss*N) | Se (Ss+Sg)K (S5+Sg+S¢) S
Vaporizador | 1 1 12 12 0.75 1.44 1.44 2.72 5.6 5.6
Vaporizador 2 | 1 1.6 0.6 1.2 0.96 0.96 1.81 3.73 3.73
Mesal Vapo2 | 2 12 0.6 0.7 0.72 1.44 2.04 4.20 8.40
Mesa2Vapo2 1 2 1 0.7 0.95 0.7 14 1.98 4.08 8.17
TOTAL 4 Superficie Total m* 26
hm: 17 Formula: |Donde:
hf: 0.9 e hm hm: Altura promedio elementos moviles
K: 0.94 2 +hf hf: Altura promedio elementos estaticos
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
/ /,‘ < \ =
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LAVANDERIA Y TINTORERIA
FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS (L LYT
FICHAN°4 L crvandenia o Trtores oy
METODO GUERCHET
AREA: PLANCHADO FECHA:
) Cantidad x e " ST A
Maquinas () N L A h Ss (n*L*A)] Sg (Ss*N) | Se (Ss+Sg)K (Ss+Sg+Se) ST*N
Plancha | 1 1 1 14 1.7 1.54 1.54 1.97 5.05 5.05
MesaPla | 1 1 1 0.5 1 0.50 0.50 0.64 1.64 1.64
Plancha 2 1 1 0.8 1.15 1.7 0.92 0.92 1.18 3.02 3.02
MesaPla 2 | 1 1.75 0.7 0.9 1.23 1.23 1.57 4.02 4.02
Plancha 3 1 1 1.1 1.4 17 1.54 1.54 1.97 5.05 5.05
MesaPla 3 1 1 1.6 0.7 0.8 1.12 1.12 1.43 3.67 3.67
VapoX 1 1 0.9 0.4 35 0.36 0.36 0.46 1.18 1.18
TOTAL 7 Superficie Total m* 24
hm: 1.7 Formula: Donde:
hf: 1.33 N hm hm: Altura promedio elementos moviles
K: 0.64 2 ~hf hf: Altura promedio elementos estaticos
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
| 1| )
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ANEXO 23. Instrumento de recoleccion de Flujo de manejo de materiales

LAVANDERIA Y TINTORERIA
FLUJO
AREAS DE TRASLADO Abril Mayo Junio Julio
1 Almacen Blanco a Lavado 100 100 100 100
2 Lavado a Mezclado 35 33 32 31
3 Mezclado a Lavado 33 33 32 31
4 Lavado a Secado 33 33 32 31
5 Secado a Focalizado 26 25 24 24
6 Secado a Clasificado 35 34 34 33
¥ Focalizado a Lavado 26 25 24 24
8 Clasificado a Vaporizado 120 120 110 110
9 Vaporizado a Planchado 120 120 110 110
10 Planchado a Almacén Terminado 120 120 110 110
Promedio 65 64 61 60
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
,1)‘,[“ ) B
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LAVANDERIA Y TINTORERIA YT
L crvanderia y Tintoresic,
FLUJO
AREAS DE TRASLADO Agosto Setiembre Octubre Noviembre
1 Almacen Blanco a Lavado 100 95 90 90
2 Lavado a Mezclado 28 26 25 25
3 Mezclado a Lavado 28 26 25 25
4 Lavado a Secado 28 26 25 25
5 Secado a Focalizado 20 20 20 19
6 Secado a Clasificado 30 30 30 30
L Focalizado a Lavado 20 20 19 19
8 Clasificado a Vaporizado 80 70 60 50
9 Vaporizado a Planchado 80 70 60 50
10 Planchado a Almacén Terminado 80 70 60 50
Promedio 49 45 41 38
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
L ? /’ "J- "“{
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ANEXO 24. Instrumento de medicion de Distancia de manejo de materiales

: , o
LAVANDERIA Y TINTORERIA =1 YT
avanderia y Tintoreria
DISTANCIA
AREAS DE TRASLADO Abril Mayo Junio Julio
1 Almacen Blanco a Lavado 19 19 135 15.5
2 Lavado a Mezclado 8.8 88 88 8.6
3 Mezclado a Lavado 8.8 8.8 8.8 8.6
4 Lavado a Secado 14 14 14 14
5 Secado a Focalizado 11.8 11.8 11.8 11.8
6 Secado a Clasificado 6.4 6.4 3.5 3.5
7 Focalizado a Lavado 13.1 13.1 13.1 13.1
8 Clasificado a Vaporizado 5.6 45 35 35
9 Vaporizado a Planchado 58 5 4 4
10 Planchado a Almacén Terminado 7.1 45 4 4
Total 100.4 95.9 87 86.6
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
(1 0\ oo
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LAVANDERIA Y TINTORERIA YT
Lavanderia y Tintorernia,
DISTANCIA
AREAS DE TRASLADO Agosto Setiembre Octubre Noviembre
1 Almacen Blanco a Lavado 10 9 9 9
2 Lavado a Mezclado 37 35 35 35
3 Mezclado a Lavado 37 35 35 3.5
4 Lavado a Secado 8.5 8.5 85 8.5
5 Secado a Focalizado 7 6.8 6.8 6.5
6 Secado a Clasificado 48 4.5 42 38
7 Focalizado a Lavado 52 .2 5 438
8 Clasificado a Vaporizado 27 2.7 2.7 27
9 Vaporizado a Planchado 3.8 3.8 38 38
10 Planchado a Almacén Terminado 38 39 35 3.5
Total 53.2 51 50.5 49.6
Elabetrado por: Revisado y Aprobado por:
’ ? F N l i
VARN /S =
| /‘// L
N A R e
Ralony  JelD JEFE DE




ANEXO 25. Instrumento de medicion de Costo de manejo de materiales

LAVANDERIA Y TINTORERIA
Costo
Areas de Traslado Abril Mayo Junio Julio Total por area
1 Almacen Blanco a Lavado 836 836 6.82 6.82 30.37
2 Lavado a Mezclado 3.87 3.87 3.87 3.79 15.41
3 Mezclado a Lavado 3.87 3.87 3.87 3.79 15.41
4 Lavado a Secado 6.16 6.16 6.16 6.16 24.65
D Secado a Focalizado 5.19 519 5.19 5.19 20.78
6 Secado a Clasificado 2.82 2.82 1.54 1.54 8.72
7 Focalizado a Lavado 577 .77 .77 ST 23.06
8 Clasificado a Vaporizado 2.46 1.98 1.54 1.54 .55
9 Vaporizado a Planchado 209 220 1.76 1.76 827
10 Planchado a Almacén Terminado 3113 1.98 1.76 1.76 8.63
Total por mes 44.19 4221 38.29 38.12 162.81
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
/ A al \
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LAVANDERIA Y TINTORERIA
Costo
Areas de Traslado Agosto Setiembre | Octubre Noviembre | Total por drea
1 Almacen Blanco a Lavado 4.40 3.96 3.96 3.96 16.29
2 Lavado a Mezclado 1.63 1.54 1.54 1.54 6.25
3 Mezclado a Lavado 1.63 1.54 1.54 1.54 6.25
4 Lavado a Secado 3.74 3.74 3.74 3.74 14.97
5 Secado a Focalizado 3.08 2.99 2.99 2.86 11.93
6 Secado a Clasificado 2.11 1.98 1.85 1.67 7.61
7 Focalizado a Lavado 2.29 2.29 2.20 2.11 8.89
8 Clasificado a Vaporizado 1.19 1519 1.19 1.19 4.75
9 Vaporizado a Planchado 1.67 1.67 1.67 1.67 6.69
10 Planchado a Almacén Terminado 1.67 1.54 1.54 1.54 6.29
Total por mes 2342 22.45 2223 21.83 89.92
Elabotrado por: Revisado y Aprobado por:
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ANEXO 26. Base de datos ingresados al SPSS 22

@ *base de datos final tesis 10mo.sav [Conjunto_de_datos1] - [BM SPSS Statistics Editor de datos - - X

Archive  Editar  Ver Datos  Transformar  Analizar  Marketing directo  Graficos  Utilidades  Ventana  Ayuda

= — —
SHe @M « ~ B A0 H B i 9% *®
|4: | Visible: 6 de 6 variables
Dist_Mat_Pre| Dist_Mat_Po|| Flu_Mat_Pre | Flu_Mat_Pos|Cos_Mat_Pre Cos_Mat_Po var var var var var var var var var var
Test stTest Test tTest Test stTest
1 100,40 53,20 64,80 4940 4419 2342 _|I
2 95,90 51,00 64,30 4530 42,21 22,45
3 87,00 50,50 60,80 41,40 38,29 22,23
4 86.60 49,60 60.40 38.30 38,12 21.83 [ ]
5
6
7
8
9
10
1
12 -
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22 =
E1" [M]
—
Vista de datos W
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ANEXQO 27. Cuadro de actividades a realizar

previa comparacion.

Actividades Inicio Dias Final
Identificar sobre los problemas de la empresa 2/04/2018 1 3/04/2018
Identificar los _problemas en cada area que afectan el 4/04/2018 3 2/04/2018
costo de manejo de materiales
Creacion de un formato check list 9/04/2018 2 11/04/2018
Creacion de los formatos de recolecciéon de datos 12/04/2018 2 14/04/2018
Realizacion de los plan(_)s c_orrefs!oondlentes a cada 16/04/2018 5 51/04/2018
propuesta de la nueva distribucion en planta.
Prueba piloto 23/04/2018 5 28/04/2018
Recoleccion de datos en los formatos 30/04/2018 82 21/07/2018
Aplicacion de la nueva distribucion de Planta 23/07/2018 8 31/07/2018
Capacitacion al personal sobre el orden en la planta 1/08/2018 4/08/2018
Apllcac_:lon de heframlentas para hallar las 6/08/2018 11/08/2018
distancias de las areas de trabajo
Calculo de las superficies de las areas 13/08/2018 18/08/2018
Recoleccion de datos en los formatos establecidos 50/08/2018 53/08/2018
para el Post Test
Recojo de la informacion obtenida con las fichas de
recoleccion de datos Pre test y Post test para su 24/08/2018 o8 30/11/2018




ANEXO 28. Diagrama Gantt




ANEXO 29. Primera Validacion




ANEXO 30. Segunda Validacién




ANEXO 31. Tercera Validacion




ANEXO 32. Carta de aceptacion

De: Luis Enrique Quijano Escalante
Av. Los Olmos 444 Urb. Canto Bello - S.J.L.
Telét. 09531150

LAVANDERIA Y TINTORERIA

L avanderia y Tintoreria

Lima, 14 de octubre de 2019

Roberto Julio Contreras Rivera
Escuela de Ingenieria Industrial
Universidad César Vallejo - Lima Este

Estimado,

Yo Eusterio Gutiérrez Ciceres; identificado con D.N.L. 09531150, en mi calidad de
Administrador, jefe de produccion y representante de la empresa LAVANDERIA Y
TINTORERIA de: Luis Enrique Quijano Escalante. Autorizo a Antony Emilio Nolis Rojas;
identificado con el D.N.L 73908117, estudiante de la Universidad César Vallejo, a utilizar
informacion confidencial de la empresa para el proyecto denominado “Aplicacién de la
metodologia Systematic Layout Planning (SLP) en la reduccion de costos de manejo de
materiales en la empresa LAVANDERIA Y TINTORERIA, Lima, 2019”. Como condiciones
contractuales, el estudiante se obliga a (1) no divulgar ni usar para fines personales la informacion
(documentos, expedientes, escritos, articulos, contratos, estados de cuenta y demas materiales)
que, con objeto de la relacion de trabajo, le fue suministrado; (2) no proporcionar a terceras
personas, verbalmente o por escrito, directa o indirectamente, informacion alguna de las
actividades y/o procesos de cualquier clase de ser observados en la empresa durante la duracion
del proyecto y (3) no ulilizar completa o parcialmente ninguno de los productos (documentos,
metodologia, procesos y demds) relacionados con el proyecto. El estudiante asume que toda
informacion y el resultado del proyecto serin de uso exclusivamente académico.

El material suministrado por la empresa serd de base para la construccion de un caso, la
informacion y resultado que se obtenga del mismo podrian llegar a convertirse en una herramienta
didictica que apoye la formacion de los estudiantes de la Escuela de Administracion.

En caso de que alguna(s) de las condiciones anteriores sea(n) infringido(s), ¢l estudiante
queda sujeto a la responsabilidad civil por dajios y perjuicios que cause a la empresa, asi
como a las sanciones de caracter penal o legal a que se hiciera acreedor.

Alentamente,

LAVANDERIA Y TINTORERIA

De: Luis Enrique Quijano Escalante

Av. Los Olmos N°444 — San Juan de Lurigancho
RUC N° 10800671456



