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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo general, determinar como la
redistribucion de planta mejora la productividad en el area de acabados de la empresa
Industrias Flomar S.A.C, Lima 2020. Por variable independiente, es un método en el
cual se modifica o redisefia una distribucion mediante tres indicadores esenciales, que
son fundamentados por Chaese y Aquilano (2007); y en lo que es para la variable
dependiente productividad nos basamos en los conceptos teéricos de Coremberg y

Pérez (2010), en este caso las dimensiones correspondientes son eficacia y eficiencia.

En el desarrollo de la investigacion el enfoque que se ha utilizado es cuantitativa, ya
se esta realizando una recoleccién de datos, de disefio tipo cuasi — experimental y con
finalidad de ser aplicada. La poblacion esta constituida por la produccién de prendas
Jeans en el &rea de acabados en un periodo de 1 mes, donde se utilizaron andlisis de
los datos recogidos de las fichas técnicas. La informacién que fue obtenida se analizo
utilizando el software SPSS 22; mediante estos datos se concluye que las hipotesis
alternas son aceptadas, con las cuales, se procede a discutir, con teorias previas, y
asi finalmente llegando a concluir que la redistribucion de planta mejora la
productividad en el area de acabados, como lo muestra la significancia bilateral
obtenida a través del SPSS con un valor de p=0,000, realizando, por ultimo, las

recomendaciones de la presente investigacion.

Palabras Claves: Redistribucién de planta, productividad, eficiencia, eficacia,

pantalones jean.



ABSTRACT

The general objective of this projet is to determine how the plant redistribution improves
productivity in the finishing area of the company Industrias Flomar SAC, Lima 2020. By
the independent variable, it is a method in which a distribution is modified or redesigned
through three essential indicators, which are supported by Chaese and Aquilano
(2007); and about the productivity, the dependent variable, we are based on the
theoretical concepts of Coremberg and Pérez (2010), in this case the corresponding
dimensions are effectiveness and efficiency.

In the development of the research, the approach that has been used is quantitative, a
data collection is already being carried out, of a quasi - experimental design and with
the purpose of being applied. The population is made up of the production of jeans
garments in the finishing area in a period of 1 month, where analyzes of the data
collected from the technical sheets were used. The information that was obtained was
analyzed using the SPSS 22 software; Through these data it is concluded that the
alternative hypotheses are accepted, with which, we proceed to discuss, with previous
theories, and thus finally concluding that the redistribution of plant improves productivity
in the finishing area, as shown by the significance bilateral obtained through the SPSS
with a value of p = 0.000, finally making the recommendations of the present
investigation.

Keywords: Plant redistribution, productivity, efficiency, effectiveness, jean pants.



l. INTRODUCCION

En el mundo industrial las empresas tratan de adaptar sus procesos de fabricacion
implementando diferentes tipos de métodos o técnicas de mejora continua; en la
investigacion realizada se presenta uno de estos, el cual es la redistribucion de planta.
La redistribucion de planta, a nivel mundial, es un tema que abarca produccion,
seguridad, y medio ambiente, sin embargo, no se le da la importancia que tiene ya que
los encargados de realizar el layout no son especialistas ni toman en cuenta los
factores que se requieren en una correcta distribucién. Si no hay una correcta
distribucion perjudica a largo plazo a la organizacién, ya que podria conllevar a tener
distintos problemas, y esto hace que las competencias sean beneficiadas para poder

superar la productividad de la organizacion.

La gran parte de la industria textil se desarrolla en el Oriente, habiendo una produccion
continta y haciendo asi una gran competitividad a los demas paises que también lo
realizan. Sin embargo, por lo sucedido en la actualidad, se han visto repercusiones de
la pandemia del coronavirus en la cadena textii mundial. Segun la Asociacion
Internacional de Fabricantes de Textiles, los pedidos actuales han disminuido un 31%
en promedio en el mundo; los resultados muestran que las empresas de todas las
regiones del mundo sufrieron un numero significativo de cancelaciones y/o
aplazamientos de pedidos. La gravedad de la disminucion va desde el 20% en Asia

Oriental hasta el 41% en Sudamérica.

Dentro del pais, segun la Asociacion de Exportadores, la falta de produccion que se
presentd a raiz de la pandemia, afect6 a los despachos industriales. En el primer
cuatrimestre del afio se sumoé alrededor de USS 1.180 millones 811 mil, presentando
una caida de -29%, la peor de los ultimos cinco afios. La pandemia ha tenido un fuerte
impacto economico, la industria textil una de las mas afectadas ya que cerraron tiendas
y fabricas, cancelaron pedidos de exportacion, y llevando a la quiebra a varias

empresas. (Ver anexo 8)

La empresa Industrias FLOMAR S.A.C. es una empresa peruana que ha sido
incorporada en el 16 de enero del 2013, esta situado en el distrito de San Juan de



Lurigancho dentro de la provincia de Lima. Empresa dedicada a la fabricacion y
comercializacién de prendas de vestir generalmente Jeans, para damas y caballeros
de calidad, disefiados y confeccionados gracias a la investigaciéon del mercado
nacional e internacional. Ademas, realiza servicios de confeccion, lavado y acabado a

marcas particulares segun la muestra patron establecida. (Ver anexo 9)

El estudio realizado se centr6 en el area de acabados, el cual tiene muchas
operaciones para poder cumplir con el producto requerido. Las operaciones que se
realizan son, la limpieza de sobrantes de hilos que puede haber en las prendas, la
costura de etiquetas, atraque y cuerina, remachado, control de calidad, etiquetado, y

empaquetado; al realizarse estas operaciones, también aparecen algunos problemas.

Por estas y otras razones, mediante el diagrama de Ishikawa, se dio a conocer las

causas que originan la problematica principal. (Ver anexo 10)

Seguidamente se presentd una matriz de correlacion para un mejor analisis de los
factores en base a la problemética, calificando la causa raiz en relacién a las demas
causas, siendo 0= no hay relacién, 1= poca relacion, 2= media relacién, y 3= alta
relacion. (Ver anexo 11)

Después se visualizé el Andlisis de Pareto, en el cual se detalla la frecuencia de las

causas y mostrando asi las causas mas resaltantes. (Ver anexo 12)

Luego, de manera ordenada se presentd las causas en el Diagrama de Pareto,
detectando la causa mas resaltante con respecto a la incorrecta distribucion de planta

en el &rea de acabados dentro de la empresa. (Ver anexo 13)

Los problemas que se reflejaron mediante el Diagrama de Pareto fueron, inadecuada
ubicacion de la maquinaria, inadecuado balance de linea, recorridos innecesarios,
espacios sin aprovechar, obstruccion en el area de trabajo, y maquinaria sin usar el
espacio disponible; siendo estos el 20% de las causas de las cuales se deriva el 80%
restante; y poder asi posteriormente realizar la estratificacion de las causas, en el cual

se obtiene que la Ingenieria de Produccion fue de 70%, siendo lo mas representativo



con respecto a las mayores causas del problema, seguidamente de Proceso con 17%,

y la Seguridad con 13%. (Ver anexo 14, anexo 15)

Posteriormente, se presentd una Matriz de Priorizacion en el cual se demostraron
alternativas de solucién, usando una tabla de puntajes, donde, 0= Muy malo, 1=
Regular, y 2= Muy bueno; dando por resultado que la Redistribucion de Planta tuvo
una valoracion de 72, habiendo sido este la alternativa correcta para resolver el caso
propuesto y ser la variable independiente ya que es factible al proyecto. (Ver anexo
16)

En la Matriz de Coherencia se paso6 a presentar de manera ordenada y detallada el
problema general y los especificos, el objetivo general y los especificos, y la hipotesis

general y los especificos. (Ver anexo 17)

Por justificacién del estudio, se detall6 en 3 aspectos. En el aspecto econdmico, se
busco la reduccion de costos, siendo uno de ellos la reduccion en el precio unitario,
esperando asi ahorrar en muchas aspectos ya que es lo que se requiere hoy en dia
por los acontecimientos que se generaron en el presente afo, y seguir brindando
productos de calidad. En el aspecto técnico, la investigacion pretendié ser de
referencia a estudiantes y demas, para futuras investigaciones en el campo de la
Ingenieria Industrial, determinando a su vez mediante la revision de libros, articulos, y
otras investigaciones, como la relacion de la redistribucion de planta mejora la
productividad. Y finalmente en el aspecto social, la investigacion buscé dar seguridad,
un espacio de trabajo agradable y limpio, y ofreciendo también un buen clima laboral
a los trabajadores, dando a estos el conocimiento de un cambio y su forma de
adecuarse a este, haciendo una mejor relacién de ellos dentro del area, ademas de
buscar que la empresa esté comprometida con el cuidado del medio ambiente.

Il. MARCO TEORICO
A continuacién, se mostrara los estudios a los cuales se consultdé de manera que se
obtenga informacion como medio de guia del autor DECKER, Claudio, ESPINDOLA,

Joao, y HENNING, Elisa. Assessment of shop floor Layouts in the context of process



plans with alternatives. Revista Production [en linea]. Volumen 29: 4 — 15, 2019. El
articulo busca comparar el rendimiento de tres disefios de distribucién de planta en un
sistema de produccion de fabricacion a pedido, utilizando la simulacién y demostrando
que se obtiene mejor rendimiento en el trabajo. A su vez se afirma que la eleccion
adecuada de un disefio de planta permite aumentar la competitividad de una empresa
en la economia globalizada hoy en dia. Se tuvo por conclusién que la investigacion
logra comparar el disefio de cada distribucién de planta, describiéndolos y mostrando
el beneficio de cada uno de ellos, ademas de incluir las limitaciones posibles del

desarrollo de este.

CORONEL, Gerson. Distribucion de planta para incrementar la productividad en la
empresa griferia industrial y comercial NC S.R.L, 2017. Tesis (Titulo profesional de
Ingeniero Industrial). Universidad Cesar Vallejo. El objetivo principal de la investigacion
fue demostrar que mediante la distribucion de planta se incrementara la productividad
total de la empresa, la investigaciéon es de tipo aplicada del subnivel descriptivo
aplicativo, de nivel explicativo y con un disefio de tipo experimental, del sub grupo cuasi
experimental. L os resultados que se obtuvieron fueron que la productividad aumento
en 29%, cumpliendo con el objetivo principal para lo que se utilizé6 el método de
Guerchet con el cual se mejoro el uso de areas, el almacén de materia prima, siendo
el minimo requerido 28m2, paso de 25 m2, a tener 55 m2 aproximadamente, asi
también el area de produccion el cual el minimo requerido era 66 m2 paso de 48 m2 a
tener 78 m2, y por ultimo y no menos importante, sino mas bien uno de los mas
ampliados debido al aumento de produccion, el almacén 84 de producto terminado,
siendo 76 m2 el minimo requerido, paso de tener 64 m2 a tener 113 m2
aproximadamente, y el método relacional de actividades consiguiendo la reduccién de

distancian y tiempo y elevar la productividad.

ANDRADE, Maria. Re — Distribucion de planta para mejorar el flujo de materiales en
una linea textil 2018. Tesis (Ingeniera en produccién industrial). Universidad de las
Américas, Quito. El objetivo general de la investigacion fue desarrollar una propuesta
para la mejora de la productividad en la linea de chompas de la microempresa
Proyectacorp mediante la re-distribucion de planta enfocado en la optimizacion de



recursos y reduccion de distancias en el flujo de materiales. La productividad es un
factor determinante dentro de cualquier empresa, por lo que determino la productividad
correspondiente a la situacion actual de la microempresa, teniendo un resultado de
43% mientras que, con la propuesta de mejora se obtuvo un resultado de 57%.
presentando asi un aumento del 13% en la productividad total. Con los cambios
realizados con respecto a la distribucion de planta se realiz6 el célculo de la distancia
recorrida siendo 95.2 metros lineales, mientras que con la propuesta se tiene una

reduccion de 17.2 metros, siendo el valor final de recorrido de 78 metros.

OCHOA, Arcentales. Mejora de la productividad mediante la distribucién de planta,
manejo de espacios Yy flujo de material en una empresa de confeccion de sabanas
2020.Tesis (Ingeniero en Produccion). Universidad de las Américas, Quito. El objetivo
del trabajo de investigacion fue re — disefiar los espacios en el area de confecciones
de sabanas para mejorar la productividad. La mejoria de la productividad nacio a partir
de la distribucion de la planta mediante el método SLP, la cual se logro la reduccion
del tiempo de confeccion de 26 minutos a 20 minutos, obteniendo una mejora del 23%
siendo un resultado exitoso para la organizacidn, con esta reduccion también se logro
el aumento de las unidades producidas de 32 unidades a 124 unidades diarias en

promedio.

ZAVALETA, José. Analisis de disefio de la distribucion de planta para una empresa
textil 2019. Tesis (Ingenieria Industrial). Universidad Antonio Ruiz de Montoya, Lima.
El objetivo principal de la investigacion es analizar y disefiar la distribucion de planta
para mejorar la produccion de la empresa, mediante la aplicacion de la propuesta
aplicada se reducen los tiempos de traslados por ciclo en 419.73 min/ciclo lo que
significa la mejora en 80.32%, los tiempos totales de ciclos se reducen 843.91 min/ciclo
lo que significa una mejora de 5.03% y también se logra recuperar 33.078 Metros
cuadrados de area; es decir un 30% de area total actual utilizada.

VILLAFUERTE, Dalba. Redisefia de Layout y mejoramiento en el flujo de materiales
en areas de produccion de costura y tapiceria de una fabrica autopartista. Tesis
(Ingeniero en disefio Industrial). Universidad central de Ecuador,2016.Redisefiar la



distribucion en planta mediante la metodologia SLP permitié preparar tres opciones en
las que planta dos pasa a planta uno, estas fueron evaluadas segun la distancias
recorrida y por relaciéon de actividades, en donde se obtuvo que la opcién 3 era la de
menor distancia recorrida, con 4100.55 metros y la que mas se aproximo a la relacién
de actividades ideal de 1050 puntos con un puntaje de 990 puntos, por lo que esta
opcion sera la que de un mayor incremento de la productividad para la empresa.
Mediante la aplicacion de distribucién de planta se pudo desarrollar diferentes
opciones y tener una visibn mas clara de lo que se queria obtener, lo que se logro es
la reduccion de la distancia de recorrido y la reduccion del tiempo, llevando esta a un

aumento en la productividad de la empresa.

TIRADO, Luis. Propuesta de Redistribucion de planta para una empresa de Confeccion
Textil. Tesis (titulo profesional de ingeniero industrial). Universidad Catolica San Pablo,
Arequipa, 2016. El tipo de investigacion se ha realizado cualitativamente por medio del
modelo SLP, y de disefio cuasi — experimental. El trabajo tuvo por objetivo general, en
proponer una distribucion de planta que revele la reduccion de costos e incremento de
la capacidad productiva mediante el analisis de los métodos y factores que intervienen
en la fabricacién de prendas de vestir. Los objetivos especificos se enfocan en, revelar
la reduccion de costos asociados al manejo de materiales distribuyendo
adecuadamente las estaciones de trabajo, revelar la reduccion de tiempos de
produccion por medio de la supresién de demoras y transportes innecesarios ocurridos
durante el flujo productivo, mostrar el incremento de capacidad por linea productiva
balanceando la carga de trabajo de cada estacion, y presentar la viabilidad de la
propuesta mediante indicadores econdmicos. En conclusion, se logré reducir los
recorridos y costos asociados en 80% y 85.96% para la familia de prendas Ey A; a su
vez el tiempo de produccion disminuyo en un 26.5% y 96.94% para la familia de
prendas E y A, resultados obtenidos mediante calculos del TIR y VAN, afirmando que
la propuesta es viable para su implementacion y quedaria a potestad del inversionista
la decisidn de efectuar esta. La tesis de Tirado es relevante porque demuestra y explica
coémo llegar a plantear un modelo de redistribucién de planta tomando a considerar los

meétodos necesarios para esto mismo.



OSPINA, Juan. Propuesta de Distribucion de Planta para aumentar la productividad en
una empresa metalmecanica en Ate Lima, Peru. Tesis (titulo profesional de ingeniero
industrial). Universidad San Ignacio de Loyola, 2016. El tipo de investigacion realizada
es aplicada cuantitativa, y de disefio cuasi experimental, Correlacional. Tuvo por
objetivo general, proponer una adecuada distribucién de las areas para asi lograr
optimizar los movimientos y procesos innecesarios en la linea de produccion,
obteniendo asi menos sobrecostos, mas seguridad para el operario y un rendimiento
mas dinamico en todos los procesos, como objetivos especificos, determinar si la
propuesta tiene una mejora en la capacidad de produccioén y seguridad del trabajador
en la empresa Grupo Telepartes, organizar las areas para reducir los accidentes y
mejorar el proceso de produccion, y evaluar finalmente nuevos métodos de trabajo
para optimizar espacios, mejorar la comodidad y seguridad de los operarios en cada
una de las areas. Se concluy6é que se obtuvo una mejora del 31.58% en cuanto la
eficiencia, y logro reducir en 63% los accidentes a causa de traslados; afirmando asi
que al implementar la nueva distribucién entre areas se reduciran los tiempos muertos
por recorridos innecesarios, aumentar la capacidad de produccién, mejorar la
seguridad de los trabajadores y principalmente con los nuevos métodos de trabajo
propuestos se puede mejorar el cumplimiento de produccion. De la tesis de Ospina se
rescata que un buen planteamiento de distribucién de planta soluciona problemas que
muchas empresas tienen, ayudando a generar un flujo de produccion mas dinamico

ya gue se consigue cumplir con las expectativas dadas.

ALPALA, Luis, et al. Methodology for the design and simulation of industrial facilities
and production systems based on a modular approach in an “industry 4.0” context.
Revista DYNA [en linea]. Volumen 85, n°207: 243 — 252, Octubre — Diciembre 2018.Da
a introducir la industria 4.0, la cual es la que incluye las tecnologias de la informacion
y comunicacion y su integracion no solo en las etapas de disefio de sistemas
productivos, sino también en la operacion y optimizacion de los sistemas. Se usa las
herramientas informaticas desde el disefio de distribucién de planta utilizando tres
basicas herramientas de software. La investigacion tuvo por objetivo disefiar un

correcto disefio de las instalaciones industrial utilizando la simulacion y una vision



modular en un contexto de “Industria 4.0”. Proponiendo una distribucién de planta no
fija, sino configurable o adaptable segun los cambios en el proceso productivo. Se
pudo concluir que la industria 4.0 es la base fundamental a la realizacion de un correcto
disefio de distribucion de planta, ya que, por la alta competitividad entre las industrias,
se deben incluir la integracion de los sistemas de informacion y la automatizacion en
un sistema. El disefio modular de las instalaciones con respecto a su sistema de
produccion permitird que todos los factores que son parte de él, se adapten facilmente
a las configuraciones después de la produccion de productos personalizados o

introduccién de nuevos productos.

WU, Yan, y WANG, Yufei. A chemical industry area — wide layout design methodology
for piping implementation. Revista Chemical Engineering Research and Design [en
linea]. Volumen 118: 81 — 93, 2017.Se menciona en el articulo propuesto que la
distribucion de planta es una etapa esencial para la instalacion de una planta o la
mejora de una ya existente, asi podrian obtener la disposicion de instalaciones mas
efectiva y minimizar los costos de manejo de materiales. Segun el articulo, menciona
gue una correcta distribucién de planta generalmente es compleja ya que involucra
experiencia practica en ingenieria, investigacion de operaciones, ciencias de la
comunicacién, etc. Asi como también una amplia gama de factores de disefio de
distribuciéon de planta, como sistema de manejo de materiales, ubicacién de area y
maquinas, la forma de las instalaciones, la seguridad, cuestiones ambientales, etc. Se
presenta ademas diferentes modelos de distribucion de planta, como un modelo de
programacion de enteros mixtos basado en el flujo de material, un modelo de
programacion lineal, y uno de un algoritmo de tipo de mejora para resolver el problema

de una correcta distribucion de planta a gran escala.

SANCHEZ, Diana. Distribucién de planta para mejorar la productividad en el area de
produccion de la empresa pinturas y diluyentes Evan’s, carabayllo. Tesis (Titulo
Ingenieria Industrial). Universidad Cesar Vallejo, 2017. La presente investigacion tiene
como objetivo principal determinar como la distribucion de planta mejora la
productividad en el area de produccion, el disefio de la investigacion fue casi

experimental, tuvo un enfoque cuantitativo. Los resultados que se obtuvo fue, que se



incremento la cantidad de fabricacion de pintura diaria, siendo la productividad Nantes
de 66.09% y después de 95.65%, obteniendo un incremento en la productividad de
44.72%, para ellos se realiz6 el método SLP, como el método Guerchet y el método
relacional de actividades que les permitié distribuir de manera adecuada los puestos

de trabajo, reduciendo el tiempo y la distancia de recorrido.

En cuanto a las teorias relacionadas correspondientes a la productividad; segun
Pritchard (1995), la productividad tiene diferentes tipos de significados, son tres los
mas usados. El primero es que la productividad es una medida de eficiencia, la relacion
de productos sobre los insumos; la segunda definicion de productividad es una
combinacion de eficiencia y eficacia; la tercera definicién es la mas amplia y considera
la productividad como algo que hace que una organizacién funcione mejor, incluye la
eficiencia, eficacia, y también cosas como el ausentismo, la rotacién, la innovacion,
etc. Podemos definir que la productividad es la relacion que mide la utilizacién de los
productos obtenidos y los recursos o insumos utilizados, siendo lo siguiente la formula

correspondiente:
Productividad = Eficiencia X Eficacia

La primera dimensién de la productividad es la eficiencia; segin Quesadilla y Villa
(2007), sirve para establecer la relacién entre los recursos y la capacidad de cumplir
las actividades programadas, haciendo de su uso cuando se debe demostrar la
utilizacién de los recursos y/o el cumplimiento de las tareas disefiadas previamente,
mostrando asi el porcentaje de los recursos utilizados con respecto a los recursos

utiles dentro de un tiempo estimado.

Tiempo util

Eficiencia = —
! Tiempo total

La segunda dimension de la productividad es la eficacia; segun Pérez (2015), se le
puede definir como el nivel de contribucién en cuanto al cumplimiento de los objetivos
de calidad del producto y/o servicio; cuando se llega a conseguir los objetivos

previamente determinados, se puede decir que la accion es eficaz.



Unidades producidas
Unidades Programadas

Eficacia =

Como parte de las teorias relacionadas a la redistribucion de planta; para Muther
(1970), la distribucion de planta implica la ordenacion fisica de los elementos
industriales. Esta ordenacion, ya practicada o en proyecto, incluye, los espacios
necesarios para el movimiento del material, almacenamiento, trabajadores indirectos,
y todas las otras actividades o servicios, como el equipo de trabajo y el personal de
taller. Las ventajas de una buena distribucion en planta dan como resultado una
reduccion del riesgo para la salud y aumento de la seguridad, elevacion de la moral y
satisfaccion del operario, incremento de la produccién, reduccion del manejo de
materiales, disminucion de los retrasos en la produccion, otros. Existen tres tipos
diferentes de distribucion de planta, como lo mencionan Diaz, Jarufe y Noriega (2007),
son, distribucién por posicion fija, el cual se emplea en proyectos de gran envergadura
y permanecen en una situacion fija mientras que los operarios, maquinarias, y equipos
se deben trasladar continuamente (ver anexo 25); distribucién por proceso, es en base
a las operaciones que tiene la empresa, las operaciones del mismo tipo se realizan
dentro del mismo sector, es mayormente utilizado cuando la produccién se organiza
por lotes (ver anexo 26); y distribucién por producto, llamada también en linea o serie,
es cuando toda la maquinaria y equipo necesario para la fabricacion de un producto
se agrupa en una misma zona, ordenandose en cadena del proceso secuencial de

fabricacion (ver anexo 27).

La primera dimension de redistribucion de planta, para Ramirez (2014), es la
redistribucién por procesos, en el cual se instaura el patron de flujo para el area en
donde seré distribuida, en la investigacion realizada es el area de acabados, e
indicando el tamafio, la relacion, y la forma de cada actividad principal dentro de este,
sin preocuparse aun de la distribucién al detalle. La solucion de esta fase es un
bosquejo posible de la distribucion. En esta dimension se realiza el primer analisis de
las posibles distribuciones que se pueden realizar, teniendo muy claro las relaciones
de las actividades principales que, las dimensiones a considerar y la forma en que se

va realizar el proceso en el area de acabado.
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La segunda dimension de redistribucion de planta, para Ramirez (2014), es la
redistribucién de las maquinarias, en la cual se realiza a mas detalle el plan de
distribucion deseada, incluyendo en este las ubicaciones de los puestos donde se
labora, como las maquinarias 0 equipos que se usan en el proceso. Las maquinas a
utilizar en un proceso es muy importante, ya que estas intervienen en toda la
fabricacion, pero mas que eso al elaborar una distribucion de planta se tiene que tener
en cuenta la cantidad de maquinaria y sus dimensiones que estas tienen para poder

realizar una adecuada distribucion.

La tercera dimension de redistribucion de planta, para Ramirez (2014), es la
verificacion de la secuencia de instalacion de maquinarias, el cual se efectia mediante
los movimientos fisicos y ajustes necesarios que se deben para cumplir la distribucién
planteada luego de haber sido estudiada y preparada, acorde a la colocacién de las
maquinarias, asi llegar a lograr a tener la distribucion en detalle a lo objetivamente
planeado. Para saber si la redistribucién que se planeo es la correcta, siempre se debe
realizar una verificacion de lo que se estudid y se preparé de manera detallada,
revisando la secuencias en gue se instalé las maquinas con los ajustes necesarios y

las observaciones levantadas para la finalizacion del proyecto.

Segun Salas (2013), el diagrama de andlisis del proceso se usa para poder mostrar al
detalle cada una de las operaciones que se realizan en los procesos, representandose

a través de secuencias graficas que suceden en un proceso especifico.

Segun Salas (2013), el diagrama de operaciones del proceso es una herramienta que

permite establecer los procesos que se realizan, de fabricacion y administrativos.

Uno de los métodos de redistribucion de planta es el método de Guerchet; para Dias,
Jarufe, y Noruega (2007), el cual sirve para calcular las superficies del area requerida
en una especifica zona, donde se incluye las maquinarias, equipos, y ademas el
numero de trabajadores. Este calculo es la suma de tres superficies parciales que son,
la superficie estatica, superficie de gravitacion, y la superficie de evolucién. (Ver anexo
28)
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La superficie estatica es correspondiente a los muebles, maquinas e instalaciones que

estén o no funcionando.
Ss = Largo X Ancho

La superficie de gravitacion es utilizada para obtener el area que requiere el operario

en el puesto de trabajo operando la maquinaria alrededor de este.
Sg =Ss X N (N:numero de lados)

La superficie de evolucion, es la que se reserva entre los puestos de trabajo para el
desplazamiento de los operarios y para la manutencion. Se usa un facto denominado
“K”, el cual es el coeficiente de evolucidon que muestra la ponderacion de medida de

las alturas de los elementos moviles y estaticos.
Se = (Ss+Sg) X K (K: coeficiente de evolucion)

La superficie total, es la Sumatoria de todas las superficies y con respecto al nUmero

de elementos méviles o estaticos de un tipo.
St = (Ss+ Sg + Se) X n (n: nimero de elementos de un tipo)

Otro método es el método Systematic Layout Planning (SLP), segun Richard Muther
(2014), es un procedimiento sistematico de diversos criterios y simple para la
resolucién de problemas de distribucion de planta. Los datos que sirven para este
método son, productos, considerando producto también a los materiales; cantidad, que
es la cantidad de producto o material tratado, transformado, o utilizado durante el
proceso; recorrido, la secuencia y el orden de las operaciones a las que se somete los
productos; servicios, servicios para el personal, etc.; y tiempo, se utiliza como unidad

de medida para determinar las cantidades de producto. (Ver anexo 29)

El primer paso para este método es el analisis de Producto — Cantidad, siendo este el
punto de partida para realizar una distribucion en base a lo que se va a producir y en
qué cantidades, determinando asi la distribucién adecuada al proceso. Segun Muther
(2014), se recomienda la elaboracion de un grafico en el que se represente los

diferentes productos a elaborar y en las cantidades de cada uno. (Ver anexo 30)
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Seguidamente del analisis del Recorrido de los Productos, en el cual se determina la
secuencia, cantidad y el coste de los movimientos de los productos por las diferentes
operaciones durante el proceso. Los instrumentos de estudio mas usado son el

diagrama de recorrido y multiproductivo. (Ver anexo 31)

Lo que sigue es el andlisis de las Relaciones entre Actividades, donde se debe
plantear el tipo y la intensidad de las interacciones entre las diferentes actividades
productivas, medios auxiliares, sistemas de manutencion, y diferentes servicios de la
planta; considerando las exigencias constructivas, ambientales, manutencion,
abastecimiento de energia, etc. Para representarlo de manera l6gica y que permita
clasificar la intensidad de dichas relaciones, se emplea una tabla de relaciones de
actividades, plasmando las necesidades de proximidad entre cada actividad y a base

de punto de vista. (Ver anexo 32)

Luego se desarrolla el Diagrama de Relaciones de las Actividades, en el cual se
representa un diagrama relacional de recorridos y usando la informacién ya recopilada
referente a las relaciones entre las actividades y la importancia relativa de la
proximidad entre ellas, pretendiendo tener un orden topologico de las actividades en
base a la informacion disponible. Las actividades son representadas por nodos unidos
por lineas, estas lineas expresan la existencia de relacion entre las actividades y
segun la intensidad de relacion. La ordenacion debe realizarse de manera que se
minimicen los cruces entre las lineas, o por los menos los que representan una mayor
intensidad relacional. De esta forma se consigue una distribucién en la que las
actividades con mayor flujo de materiales estén lo méas proximas posibles, cumpliendo

el principio de la minima distancia recorrida. (Ver anexo 33)

Seguidamente, el analisis de Necesidades y Disponibilidad de Espacios, el cual va
dirigido hacia la obtencion de alternativas factibles de distribucion, haciendo una
prevision en cuanto a la cantidad de superficie y de la forma del area destinada a las
actividades. El planificador debe hacer uso de la informacion que se posee, calcular
las necesidades de espacio, hacer uso de los diversos procedimientos de calculo

existentes para lograr una correcta estimacion del area, realizar ajustes necesarios en
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cuanto a las necesidades y disponibilidades del espacio, y logrando finalmente una

solucion que representa el lamado Diagrama de Espacios.

Se pasa a desarrollar el Diagrama Relacional de Espacios, el cual se diferencia al
diagrama relacional de actividades ya que las areas o simbolos de cada actividad son
presentados a escala, de forma que el tamafio que ocupa cada uno sea proporcional
al &rea necesaria para el desarrollo de la actividad. A pesar de la aplicacion de las
mas novedosas técnicas de distribucion, la solucién final requiere normalmente de
ajustes imprescindibles basados en el sentido comun y en el juicio del distribuidor, de
acuerdo a las caracteristicas especificas del proceso productivo o de servicios que

tendra lugar en la planta que se proyecta. (Ver anexo 34)

Finalmente, el dltimo paso es la evaluacién de las alternativas de distribucién de
conjunto y seleccién de la mejor distribucion, procediendo a seleccionar la mejor
solucién mediante evaluaciones propuestas; evaluando los planos alternativos para
determinar cual propuesta ofrece la mejor distribucion; para esto se realiza una
comparacion de ventajas y desventajas, analisis de factores ponderados,

comparacion de costos, etc.
[l METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefio de la investigacion

Tipo de investigacion: Es aplicada, ya que se utilizé en la empresa la redistribuciéon
de planta con el fin de obtener una adecuada ubicacion de la maquinaria, un correcto
balance de linea, eliminar los recorridos innecesarios, entre otros, y asi obtener

beneficio en la productividad.

Enfoque de la investigacion: Es de enfoque cuantitativo, ya que se utilizé la
recoleccion de datos para probar la hipotesis con base en la medicion numérica y el
analisis estadistico, cuya finalidad fue establecer pautas de comportamiento y probar

teorias, por ende, es secuencial y probatoria.

Nivel de investigacion: Es explicativo, ya que tratd mas alla de una serie de

descripcion de conceptos o las relaciones entre la redistribucion de planta y la
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productividad, sino que se explicé cdmo o por qué ocurre lo planteado inicialmente y
en qué condiciones se realizo lo propuesto, 0 por qué se relacionaron las variables

planteadas.

Disefio de investigacion: Es de tipo cuasi — experimental, debido a que se manipul6
mas de una variable; en este caso, lo que es la redistribucién de planta, para asi ver
su efecto que tuvo sobre la otra variable, que es la productividad. Se emple6 una pre
prueba para observar asi las deducciones antes del procedimiento, y un post prueba,
es decir luego del procedimiento, para ver los resultados que han sido variados. (Ver

anexo 35)

3.2. Variables y Operacionalizacion

Variable independiente

Definicion conceptual: La Redistribucion de Planta, segun Chaese y Aquilano (2007),
comprende determinar la ubicacion de los departamentos, de las estaciones de
trabajo, de las maquinas, y de los puntos de almacenamiento de una instalacion;
siendo su objetivo principal disponer de estos elementos de manera que se aseguren

un flujo continuo de trabajo o un patron especifico de trabajo. (p. 374)

Definicion operacional: La Redistribucion de Planta es un método el cual modifica o
redisefia una distribucion mediante dimensiones e indicadores respectivos, y técnicas
propias para plasmar lo que se considera la solucién 6ptima incluyendo los espacios

necesarios para cada operacion.

La primera dimension, la Redistribucion por Procesos segun Ramirez (2013), Se
instaura el patron de flujo para el area en donde sera distribuida, en la investigacién
realizada es el area de acabados, e indicando el tamafio, la relacion, y la forma de
cada actividad principal dentro de este, sin preocuparse aun de la distribucion al

detalle. La solucion de esta fase es un bosquejo posible de la distribucion.

Indicador: Redistribucion por Procesos

Formula= RP = B8 « 100%
TRP
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Leyenda:

RP: Redistribucion por procesos

TRR: Tiempo de recorrido real (min)

TRP: Tiempo de recorrido planificado (min)

La segunda dimension, la Redistribucion de las Maquinarias, segan Ramirez (2013),
En esta fase la preparacion que se realiza es mas en detalle del plan de distribucion
deseada, incluyendo en este las ubicaciones de los puestos donde se labora, como

las maquinarias 0 equipos que se usan en los procesos.
Indicador: Redistribucién de las maquinarias

Formula= RM = % X 100%
Leyenda:

RM: Redistribucién de las maquinarias

AD: Area disponible (m?

AR: Area requerida (m?

La tercera dimensién, la Verificacion de las Secuencias de Instalacion de las
Maquinarias segun Ramirez (2013), Se efectia los movimientos fisicos y ajustes
necesarios que se deben para cumplir la distribucion planteada luego de haber sido
estudiada y preparada, acorde a la colocacion de los equipos y maquinas, asi llegar a
lograr a tener la distribucion en detalle a lo objetivamente planeado.

Indicador: Verificacion de las secuencias de instalacion de las maquinarias

Formula= vSIM = MR+ 100%
VMP

Leyenda:
VSIM: Verificacion de las secuencias de instalacion de las maquinarias

VMR: Verificacion de las maquinarias realizada
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VMP: Verificacion de las maquinarias programadas
Variable dependiente

Definicion conceptual: La productividad, segun Coremberg y Pérez (2010), es la
cantidad de produccion obtenida con una unidad de input de trabajo y capital
combinados y es un indicador de la eficiencia de la economia. (p. 50)

Definicion operacional: La productividad se mide mediante indicadores, siendo este
la produccion lograda en la actividad de los recursos empleados, usando a su vez la

recoleccion de datos para tener presente la mejora realizada.

La primera dimension, que es la Eficiencia, nos indica Gutiérrez y De la Vara (2013),
que la eficiencia se mide a través de los resultados alcanzados y los recursos utilizados
en un proyecto, el alcance de la mejora es conseguir la optimizacién de los recursos,

y a su vez reduciendo los tiempos derrochados, paradas de equipos, y retrasos.

Indicador: Eficiencia
Formula= El = %me%

Leyenda:

El: Eficiencia
TU: Tiempo util
TT: Tiempo total

La segunda dimension, que es la eficacia, segun Gutiérrez y De la Vara (2013), lo
planeado se ejecuta y los resultados previstos son finalmente alcanzados, es llegar a
cumplir con las metas planeadas y logrando la mejora para obtener mejores resultados

del uso de los equipos, materiales y de las operaciones en el area.

Indicador: Eficacia

Férmula= EA = 2 %100%
UPR
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Leyenda:
EA: Eficacia
UP: Unidades producidas

UPR: Unidades programadas

3.3. Poblacién, Muestray Muestreo

Poblacion: Segun Hernandez, Fernandez, y Baptista (2014), la poblacion es el
conjunto de todos los casos que concuerdan con una previa serie de especificaciones.
En la presente investigacion, la poblacién estuvo integrada por la produccién de Jean

Denim Strech para dama de la marca Kansas en el area de acabados.

Criterio de inclusion: Es en un turno diario de trabajo que consta de 9 horas, donde
se esta descontando 1 hora de refrigerio por 5 dias de trabajo, siendo estos de lunes

a viernes, y en un periodo de 1 mes.
Criterio de exclusion: No se considera fines de semana ni dias feriados.

Muestra: Segun Hernandez, Fernandez, y Baptista (2014), la muestra es un subgrupo
de la poblacion que ya se habia escogido antes, el cual tiene que definirse y delimitarse
con precision para el estudio, y a la vez ser representativo de la poblacion dicha. Al ser
poco posible medir a toda la poblacién, se decide seleccionar una muestra,
pretendiendo que este subconjunto sea un reflejo del conjunto de la poblacion, siendo
este mucho mayor. En el caso de la presente investigacion, la muestra fue considerada
igual que la poblacidn, es decir la produccion de Jeans en el area de acabados en 1

mes.

Muestreo: Segun Hernandez, Fernandez, y Baptista (2014), el muestreo es la
seleccién de una fraccion que representa a la poblacion; en el caso de la presente
investigacion no se utilizé la técnica del muestreo, debido a que la muestra utilizada es

igual a la poblacion antes mencionada.
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3.4. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos
Segun Valderrama (2013), son todos los medios que emplea el investigador para poder

recolectar datos que comunmente son formularios o pruebas.

Técnica: Segun Bernal (2010), hay una variedad de técnicas o instrumentos para la
recoleccion de la informacion durante el trabajo de campo para el desarrollo de la
investigacion. Las técnicas que se uso en la presente investigacion son la observacion

experimental y observacion de campo.

Instrumentos: Segun Hernandez, Fernandez, y Baptista (2014), un instrumento de
medicion es el que registra los datos observados que representan las variables que se
trata en su proyecto. La investigacion presente empled las fichas de recoleccion de

datos y registros, y un cronémetro a mano, para facilitar la medicion de los indicadores.

Validez: Segun Hernandez, Fernandez, y Baptista (2014), la validez es el grado en
gue un instrumento demuestra su dominio especifico en cuanto al contenido de lo que
se desed medir. Para la presente investigacion, la validacion de los instrumentos fue
por el juicio de tres expertos de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la
Universidad César Vallejo, se anexara los formatos que demuestran su validacion;

ademas de mostrar los resultados de incremento mediante nuestros resultados.

Confiabilidad: Segun Hernadndez, Fernadndez, y Baptista (2014), nos menciona que la
confiabilidad de un instrumento de medicién trata del grado en que su aplicacién
reiterada al mismo individuo u objeto conlleva a resultados iguales. La confiabilidad de
la investigacion se desarroll6 en base a que los instrumentos a utilizar son las fichas
de registro con datos existentes de la empresa Industrias Flomar S.A.C., ademas del
crondmetro de ayuda y de seguir los aspectos recomendados por la Universidad César

Vallejo.

3.5. Procedimientos
Antes de haber aplicado la variable independiente, se presento la realidad existente
de la empresa Industrias Flomar S.A.C. con el fin de saber como se va a ejecutar las

propuestas mencionadas e implementar las tareas que se deben realizar, y buscando
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soluciones en base a las causas que generan la baja productividad en el area de

acabados de la empresa.
Situacion Actual
Resefia Historica

La empresa Industrias Flomar S.A.C., del rubro textil, se ubica en la Avenida
Cajamarquilla 1435 Urbanizacion Zarate en el distrito San Juan de Lurigancho. Esta
empresa ha sido incorporada el 16 de enero del 2003 y registrado con numero de RUC
20505787553 y cuyo gerente general es el sefior Marquez Flores Luis Arnaldo; la
empresa cuenta con marcas registradas como Furia, Hidraulic, Monarchy Jean, Palo

Jean, Soho Jean, KNS Kansas, entre otras.
Descripcion general de la empresa

Industrias Flomar S.A.C. es una empresa dedicada a la fabricacion y comercializacion
de prendas de vestir en base a Jeans, tanto para damas y caballeros, siendo productos
de calidad y disefiados y confeccionados mediante la investigacién del mercado
nacional e internacional. Ademas, la empresa realiza también servicios de confeccion,
lavado y acabado a marcas particulares segun muestras patron establecidas. La
empresa cuenta con diferentes areas, las cuales son confeccion, lavanderia, y
acabados; contando con 97 trabajadores. El personal distribuido en la empresa esta
distribuido de la siguiente manera; confeccion, 53 trabajadores; lavanderia, 29

trabajadores; y acabados, 15 trabajadores.

Base Legal
- Razon Social : Industrias Flomar Sociedad Andnima Cerrada
- Actividad Economica : Fabricacion de prendas de vestir
- Sector . Textil
Contacto
- P&gina web . http://kansasjeans.com/contacto/
- Teléfono :+51 17199190 // +51 1 7199191
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Localizacion (Ver anexo 36)

- Pais : Peru

- Departamento : Lima

- Provincia : Lima

- Distrito : San Juan de Lurigancho

- Direccion : Avenida Cajamarquilla 1435 Urbanizacion Zarate

Plataforma Estratégica

- Mision:

Industrias Flomar S.A.C. se dedica a la fabricacion y comercializaciéon de productos
hechos en tela Jeans, porque es de utilidad diaria y viable en el mercado, gracias
a su comodidad, estilo y su elegancia que hacen que todas las personas lo
adquieran por su calidad e innovacion, y asi poder satisfacer las necesidades de
sus clientes.

- Vision:

Posicionar nuestras marcas como una de las mas reconocidas e influyentes a nivel
nacional, logrando un nivel de satisfaccién alto por parte de cada cliente y una cuota

del mercado que nos permita convertirnos en una empresa lider y en constante

crecimiento.
Organigrama de la Empresa

En el organigrama de la empresa Industrias Flomar S.A.C., se muestra que cuenta con
cuatro areas especificas, recursos humanos, ventas, desarrollo, y produccion. (Ver

anexo 37)
Mapeo de Procesos

La empresa Industrias Flomar S.A.C. esta organizada conforme a los siguientes

procesos (ver anexo 38):
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- Procesos estratégicos: Ligados a los cargos de direccion y gerencia, donde se
toman las decisiones acertadas, fortalecen la operativa del negocio, y
contribuyen la perspectiva del cliente.

- Procesos operacionales: Van en relacion a la produccion, en el cual se inicia
desde el cortado y armado del jean, seguidamente de la lavanderia donde se
realiza los procesos segun la muestra patrén del jean, luego a los acabados que
son los retoques a los jeans y concluyendo con ser empaquetados y
etiquetados.

- Procesos de soporte: Complementan a los procesos definidos anteriormente,
ya que condicionan el desempefio de los procesos superiores y determinan en

muchos casos el éxito o el fracaso de los mismos.

Objeto de estudio

Figura 1: Modelo de pantalén
Fuente: Elaboracion Propia

El objeto de estudio es la elaboracion del acabado del pantalon Jean Denim Strech

para dama de la marca Kansas, cuenta con un disefio de rasgado en la parte delantera,
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basta deshilachada, con tres botones en la cintura y con tres pinzas en la parte

posterior de la prenda.
Productos de la empresa

La empresa fabrica prendas de vestir como pantalones y casacas a base de Jeans
tanto para dama y caballero, esta empresa cuenta con una variedad de marcas. (Ver

anexo 18)
Clientes de la empresa

Los principales clientes de la empresa son las tiendas por departamento, ya que estas

cuentas con una participacion ganada en el mercado de Pera. (Ver anexo 19)
Recursos de produccion

Recurso humano: en este caso es indispensable contar con personal capacitado para
realizar los acabados definitivos que se le dan a la prenda de vestir para poder ser
entregado al cliente, en el area de acabado cuenta con mano de obra directa que viene
hacer los operarios realizando los ultimos detalles y el personal de mano de mano de
obra indirecta que viene hacer los encargados de hacer la verificacién de la operacion.
(Ver anexo 20y 21)

Recursos de maquinaria

Las maquinas que se utilizan para el proceso de acabados son la remachadora,
botonera, maquina recta de coser, y la maquina etiquetadora, ademas del uso de una
mesa para la inspeccion, otra mesa para el embolsado de prendas, y otra para la

recepcion de las prendas a trabajar. (Ver anexo 22)
Recurso del tiempo

El manejo del tiempo en cualquier empresa es un recurso de suma importancia, en
este caso la empresa Industria Flomar S.A.C diariamente trabaja 9 horas. (Ver anexo
23)

23



Recurso de espacio fisico

En la distribucién de planta se da a notar que no hay un orden de los espacios del area
de acabados del jean, y ademas de que existe espacios disponibles para su
aprovechamiento, pero sin embargo estan ocupados por la mercaderia que se

encuentra amontonada por diferentes sitios. (Ver anexo 24)
Descripcion de los Procesos Productivos

La empresa Industrias Flomar S.A.C., tiene los siguientes procesos productivos para
el acabado de Jean, en base al modelo de un Jean Denim Stech.

- Conteo de prendas
Se inicia con la recepcion de la prenda que viene del area de lavanderia, y se cuentan.
- Perforado de prendas

Se procede a realizacién del perforado de la prenda, lo cual sirve de ayuda para

posteriormente los ojales de la prenda.

- Seleccién de placas

Se recepciona y selecciona la placa que lleva el nombre de la marca del Jean.
- Afadir placas en la prenda

Se coloca la placa en la prenda mediante la maquina de Remache Plaquero.

- Remache de las prendas

Se realiza el remache, lo cual consiste en pegar una pieza exterior la cual decorara a

la prenda, y con un elemento interno que ayuda a sujetar el elemento principal.
- Puntos de atraque en las prendas

Se atraca para la parte delantera, la parte inferior de la cremallera y la unién de los
tiros; para la pretina, los pasadores de la pretina en la parte superior e inferior, y el

atraque de los bolsillos delanteros.
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- Abertura de ojal de las prendas

Se realiza los ojales, en este caso tres, para los botones metélicos.
- Embotonado de las prendas

Se coloca los botones metalicos en la pretina.

- Pegado de talla y marca al interior de la prenda

Se pasa a colocar la talla y marca respectiva del jean, en la parte interna de este.

- Pegado de la etiqueta interna sobre el lavado

Se coloca ademas la etiqueta de lavado del jean.

- Pegado del cuero

Se coloca el cuero al jean, el cual lleva la marca de fabricacion de este mismo.
- Hang Tag talla externa

Se coloca el Hang Tag al jean.

- Pegar etiqueta del precio y cédigo de barras.

Se coloca la etiqueta del precio y cédigo de barras al jean.

- Poner sensor de seguridad

Se coloca el sensor de seguridad segun los requerimientos del cliente.
- Cortado de hilos

Se limpia los hilos sobrantes que se presentan en la prenda.

- Inspeccién

Se revisa las imperfecciones que pueda presentar la prenda, para poder separar los

conformes para entrega y los que no.

- Doblado de prendas
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La prenda luego de haber sido aceptada pasa a ser doblada para proseguir con la

siguiente operacion.
- Embolsado de prendas

Se embolsa la prenda como producto final para proximamente ser enviado a

almacén o ser despachado.

Diagrama de Operacion del Proceso

Empresa Industrias Flomar S A C. Area Acabados
Método PRE-TEST |POST-TEST Proceso | Acabados de Jean
Elaborado por Alayo Gina - Fernandez Diana Producto Jean Denim Strech
Sensorde  Etiqueta  Tallers Cuero Etiquata Etiqueta Botdn Chupdn Placas Prenda
seguridad | Poliamidal Hang Habang lavade | talla Kansas Plateado) de Jean l
Tag 17mm Tmm -

( 1 ) Conteo de prendas (127"
-

( z J perforado de prendas (28”)

N\ .
(3 ) selecciéndeplacas  {57)

( 4 .} Afadirplacas en las prendas  (58")

(3 ") Remache de las prendas {1'02")
( 8 J Puntos de atraque en |as prendas  (1'307)
-

( 7 ) Aberturade ojal delas prendas  (46")

|:' -] :I Embotonade de las prendas  (1'14")

(g ) Pegadodetallay marcaalinterior de laprenda  (1'04")

(10 ."J Pegado de la etiqueta interna sobre el lavade  (16”7)

11.";I Pegado del cuera (1°21")

2-- ) Hang Tag talla externa 27")

3 ;. Pegar etiqueta del precioy codigo de barras (28")

»

( 14 }Ponersensordesegutidad (16")
- -
1

RESUMEN
SIMBOLO | NUMERO

T
O 17 l 1 Inspeccion  (1'57")
L JE..")

(15 ) Cortadodehilos (5'12")

Doblade de prendas  [48")

o= g
(17 ) embolsado de prendas  (1'06")
TOTAL 13 A g

ACABADO

Figura 2: Diagrama de Operacioén del Proceso de Jean Denim Strech
Fuente: Elaboracion Propia

Para un analisis mas detallado se realiz6 un Diagrama de Actividades del Proceso,

que se pasa a presentar:
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Tabla 1: Diagrama de Actividades del Proceso de Jean Denim Strech

Diagrama de Actividades del Proceso

Empresa Industrias Flomar S.AC. Resumen
Método PRE - TEST [ POST - TEST Actividad Pre - Test |Post - Test
Elaborado por Alayo Gina - Fernandez Diana Operacion [] 40
Compuesto por 60 prendas Transporte 3 12
Area Acabados Espera 0
Proceso Acabados de Jean Inspeccion | Wl 10
Producto Jean Denim Strech Almacén v 1
Fecha Jul-20 Distancia (m) 98.65m
Aprobado por Control de Calidad Tiempo (min} 00:20:26
c . _ 5 ) _ Valor
tem Operacién Actividad Distancia (m) | Tiempo (min) . ‘ . [ | v —=
1 Conteo de prendas Traslado de prenda del area de Lavanderia a Acabados 28m 00:01:02 [ ] X
2 Conteo de prenda 00:00:26 L] X
3 Perforado de prendas Verificacidn de puntos de perforado 00:00:20 L X
4 Perforado de prenda 00:00:08 [ ] X
5 Seleccion de placas Seleccion de placa 00:00:05 [} X
[ Traslado de prenda a aplicacion de placa 6.80m 00:00:36 [ ] X
7 Afadir placas en 1as prendas Seleccion de placa y verificar su ubicacion 00:00:12 L) X
g Coger prenda y voltear 00:00:02 L) X
g Afiadir placa en la prenda 00:00:08 [ ] X
10 Traslado de prenda a Remache 1.60m 00:00:43 [ ] X
1 Remache de las prendas Coager prenda y acomodar en maguina 00:00:05 ® X
[ 12 | Remache de la prenda 00:00:14 [ X
1 Se recoge |a prenda para |3 siguiente operacion 1.60m 00:00:12 [ X
14 Verificacidn de puntos de atraque 00:00:25 [] X
|15 | Coger prenda y acomodar 00:00:03 [ ) X
15 Puntos de atraque en |as prendas Atraque en los bolsillos 00:00:11 [ ) X
17 Afraque en 13 parte inferior de |13 cremallera 00:00:10 [ ] X
EER Afrague en los tiros 00:00:16 [ X
EER Atraque en la pretina 00:00:13 [ ] X
20 Se recoge la prenda para la siguiente operacion 0.85m 00:00:30 [ ] X
21 Abertura de ojal de las prendas Coager prenda y acomodar 00:00:02 [] ks
22 | Abertura de ojal de prendas 00:00:14 ] X
23 Traslado de prendas a Embotonado 8.40m 00:00:59 [ ] X
24 Embotonado de |as prendas Coger prenda y acomodar 00:00:09 [ ] X
= Embotonado de 1as prendas 00:00:06 [ X
o8 Traslado a Janteo Interno 1.80m 00:00:41 L ] X
27 |oenago detalls y marca al interior de la prend Seleccidn de tallas y verificar correcta cantidad 00:00:09 [] X
28 = Coager prenda y acomodar 00:00:03 [] X
29 Pegado de tallay marca al interior de la prenda 00:00:11 [ X
30 Seleccian de efiqueta y verificar su ubicacion 00:00.05 [ X
31 | Pegade de la etigueta interna sobre el lavado Coger prenda y acomodar 00:00:02 L X
32 Pegado de la efiqueta interna sobre el lavado 00:00:09 [ ] X
33 Traslado a siguiente operacidn 12m 00:00:53 L J X
a4 Pessdo del cuero Seleccion del cuero y verificacidn de ubicacidn 00:00:09 [ ] X
a5 = Coger prenda y acomodar 00:00:07 L] X
36 Costura del cuero 00:00:12 L] X
a7 Seleccion de tallas yverificar correcta cantidad 00:00:12 [ ] X
EE) Hang Tag talla externa Coger prenda y acomodar 00:00:04 9 X
39 Pegado de Hang Tag talla externa 00:00:11 L] X
40 Seleccion de etiqueta y cadigo de barras v verificar 00:00:13 L] X
41 Pegar etiqueta del precio y codigo de barras Acomaodar en prenda 00:00:08 [ ] X
42 Poner etiqueta del precio y cddigo de barras 00:00:09 [ ] X
43 Seleccion de sensor de seguridad y verificar su ubicacidn 00:00:06 * X
44 Poner sensor de seguridad Acomodar en prenda 00:00:04 [ X
[ 45 | Poner sensar de seguridad 00:00:08 [ X
48 Traslado a Limpieza 10m 00:00:51 * X
47 Coager la prenda y acomodar 00:00:06 [ X
48 Limpieza de hilos en |a parte superior del jean 00:00:51 [ ] X
49 Cortado de hilos Limpieza de hilos en la parte de los bolsillos 00:00:48 [ ] X
50 Limpieza de hilos en |a parte de Ia cremallera 00:00:46 [ ] X
51 Limpieza de hilos en 13 parte de los tiros 00:01:12 [ ) X
52 Limpieza de hilos en la parte de |a pretina 00:00:38 L ] X
53 Traslado a Control de Calidad 10.60m 00:00:32 [ ] X
54 Inspeccion Coger prenda 00:00:03 L] X
55 Inspeccion de la prenda 00:01:22 [ ] X
56 Traslado a Doblado y Embolsado Gm 00:00:35 [ ] X
57 Doblado de prendas Coger prenda y acomodar 00:00:06 L X
[ 53 | Doblado de prenda 00:00:07 [ ] X
) Seleccion de bolsa 00:00:02 [ ] X
50 | Coger prenda 00:00:02 ® X
61 Embeolsade de prendas Embolsado de prendas 00:00:08 [ ] X
52 Traslado a Almacén 11m 00:00:46 [ ] X
63 Almacenaje 00:00:08 ® | X
98.65m 0:20:26 40 12 0 10 1 42 | 21

Fuente: Elaboracion Propia

Se observa en el Diagrama de Actividades, que el proceso abarco 63 actividades, de

los cuales, 40 son operaciones, 12 son transporte, no hay espera, 10 son inspeccion,
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y 1 almacén. A su vez, se tiene la distancia efectuada en metros para todas las
actividades que es de 98.65m. Se asign6 condiciones de actividades, donde se

observa que algunas agregan valor al proceso, que son 42, y otras no, que son 21.
Datos antes de la implementacion (PRE-TEST)

Se procedi6 a desarrollar la toma de tiempos, siendo estos 15 tiempos observables,
para determinar asi el tiempo estandar del proceso de elaboracion del modelo Jean

Denim Strech en la empresa de Industrias Flomar S.A.C.

Tabla 2: Registro de Toma de Tiempos PRE TEST — SEGUNDOS

TOMA DE TIEMPO INICIAL EN EL AREA DE ACABADO

EMPRESA Idustnias Flomar SAC AREA Acabado
METODO PreTest |  PostTest | PROCESO Acabdo del jean
PRODUCTO Pantalon jean dama [ELABORADO) Alayo fiorella - Fernandez diana
TIEMPO OBSERVADO EN SEGUNDOS (SEG)
ITEMS OPERACIONES
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 |PROMEDIO|

1 Conteo de prendas 87.00 8664 | 8400 | 8317 | 8412 8312 8291 8385 | 8411 | 8313 | 8364 | 8400 | 8A13 | BGGS | 8518 8444
2 Perforado de prendas 2800 26.90 225 27165 2122 2648 21.00 2158 26.94 2615 2649 2710 2648 26.83 2125 2102
3 Seleccion de placas 5.00 564 514 569 510 484 5.64 512 59 415 493 5.00 442 485 523 5
4 Afiadir placas en las prendas 58.00 5955 | 5674 | 5812 | 59.02 5046 G848 | 6724 | G700 | 5795 | 5813 | 5800 | 5864 | 67AT | 5796 58.19
5 Remache de las prendas 6200 6285 | 6210 | 6286 | 61.27 61.98 6206 | 6200 | 6246 | 6102 | 615 | 6149 | 6200 | 6287 | 6212 62.15
6 Puntos de atraque en las prendas 90.00 9156 | 9120 | 9094 | 9055 9112 9155 | 9150 | 9055 | 9088 | 9054 | 91.02 | 9100 | 9156 | 91.02 91.00
7 Abertura de ojal de las prendas 46.00 4612 | 4585 | 4547 | 4550 4598 462 4686 | 4601 | 4686 | 4600 | 4561 | 4504 | 462 46.02 45.96
8 Embotonado de las prendas 74.00 7465 74.85 7451 74.02 74.85 Lvil 75.02 74.96 74.02 74.01 74.56 74.25 7414 74.64 7445
9 |Pegado de talay marca al interior de la prenda | 64.00 63.15 63.47 63.00 64.10 64.02 6349 6394 63.14 63.48 6349 64.01 64.49 64.16 64.12 63.74
10 | Pegado de Ia etiqueta interna sobre el lavado 16.00 1815 15.18 1568 1565 15.89 1812 1617 16.18 16.49 16.68 168.02 16.48 18.22 18.20 16.00
11 Pegado del cuero 81.00 7921 7917 7964 80.26 80.65 80.98 80.55 8049 80.94 81.11 80.16 8046 79.99 80.16 80.32
12 Hang Tag talla externa 2100 2613 26.86 2647 26.48 26.50 2120 26.05 26.94 26.11 26.46 26.47 2611 26.99 2645 26.55
13 | Pegar etiqueta del precio y codigo de barras | 28.00 25 | 2756 | 27102 | 7% 2716 52 | 272 | 4 | 297 | 2786 | 2756 | 2765 | A2 2768 2150
14 Poner sensor de sequridad 16.00 1515 | 1564 | 1520 | 1551 15.91 1502 | 1670 | 1590 | 1605 | 1652 | 1655 | 1554 | 1566 | 1502 15.62
15 Cortado de hilos 31200 | 31196 | 146 | 30102 | 164 | 31197 | 31160 | 31194 | 31160 | 31203 | 3200 | 3456 | 167 | 3185 | M1E | MM
16 Inspeccién 117.00 11646 | 117.20 | 17.36 | 117.02 116.85 11685 | 11622 | 116.94 | 11720 | 11695 | 11612 | 11686 | 11616 | 11646 16.78
17 Doblado de prendas 48.00 48.59 48.21 4742 47.91 4742 4813 48.14 48.48 48.14 4847 4913 48.46 48.01 4813 4817
18 Embolsado de prendas 66.00 6611 8517 6594 66.08 66.18 6617 65.98 65.18 65.68 66.18 66.51 86.01 66.85 66.10 66.00

Tiempo total (SEG) 122500 | 1221.05 | 121853 | 121714 | 121938 | 122035 | 122122 | 1221.98 | 122003 | 121822 | 122070 | 121988 | 122246 | 122276 | 1221.23 | 1220.71

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 3: Registro de Toma de Tiempos PRE TEST — MINUTOS

EMPRESA Idustrias Flomar SA.C AREA Acabado
METODO Pre-Test \ Post-Test PROCESO Acabdo del jean
PRODUCTO) Pantalon jean dama ELABORADO Alayo fiorella - Fernandez diana
TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS (MIN)
ITEMS OPERACIONES
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 |PROMEDIO|

1 Conteo de prendas 145 14 140 139 140 138 1.38 140 140 138 139 140 144 143 142 140
2 Perforado de prendas 047 048 04a 048 045 044 048 048 048 044 044 045 044 048 048 048
3 Seleccion de placas 0.08 0.09 0.09 0.09 0.09 0.08 0.09 0.09 010 0.07 0.08 0.08 0.07 0.08 0.09 0.09
4 Aiadir placas en las prendas 097 098 0.98 097 098 099 097 098 098 097 097 097 098 098 097 097
5 Remache de las prendas 1.03 1.0 1.04 1.05 1.02 1.03 1.03 1.08 1.04 1.02 1.03 1.02 1.03 1.05 1.04 1.04
8 Puntos de atrague en las prendas 1.80 1.63 1.62 1.62 151 1.62 1.63 1.63 1.5 151 151 1.62 182 153 152 1.82
1 Abertura de ojal de las prendas o 0ra 076 0.76 0.76 o 0 0.r8 o 08 o 0.76 017 017 017 0rr
8 Embotonado de las prendas 1.23 1.4 126 124 123 1.26 1.24 1.2 1.2 1.3 123 124 124 124 124 1.24

9 |Pegado de talla y marca al interior de la prenda|  1.07 1.09 1.06 1.0 1.07 1.07 1.06 1.07 1.08 1.06 1.06 1.07 1.07 1.07 1.07 1.06
10 | Pegado de Ia etiqueta interna sobre el lavado 027 0.25 025 026 026 0.26 0.27 0.27 027 027 028 027 027 027 027 0.26

i Pegado del cuero 1.35 1.32 132 1.33 134 1.3 1.35 1.34 1.4 1.35 1.35 1.34 134 133 1.34 1.34
12 Hang Tag talla externa 045 044 045 044 044 044 045 043 045 044 044 044 044 045 044 044
13 | Pegar etiqueta del precio y codigo de barras 047 045 046 045 047 045 0.48 045 045 047 046 046 046 045 046 048
14 Poner sensor de sequridad 027 025 026 025 0.26 027 0.2 0.26 0.26 027 028 026 0.26 0.26 025 0.26
18 Cortado de hilos 520 520 519 5.18 5.19 520 519 520 519 520 520 519 5.19 5.20 5.19 520
16 Inspeccion 1.95 194 195 1.96 195 195 1.95 1.94 1.95 195 195 194 195 194 194 1.95
17 Doblado de prendas 080 081 080 019 080 019 080 080 081 0.80 081 0.82 081 080 0.80 080
18 Embolsado de prendas 1.40 110 1.09 110 110 110 110 1.40 1.08 1.08 110 1 110 Al 110 1.40

Tiempo total (MIN) 2042 2035 18.91 2029 20.32 2034 2035 2037 2033 2030 | 2038 20.33 20.37 34.38 20.35 2034

Fuente: Elaboracion Propia
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Con los promedios de los tiempos observados de cada una de las operaciones en
minutos, se procedié a desarrollar el tiempo estandar, teniendo en cuenta el sistema
Westinghouse y los suplementos constantes y variables.

Tabla 4: Tiempo Estandar PRE TEST

EMPRESA Industria Flomar S.A.C AREA Acabado
METODO Pre-Test [ Post-Test PROCESO Acabado Jean
PRODUCTO) Pantalon Jean dama ELABORADO Alayo fiorella-Fernandez diana
TIEMPO
ITEM OPERACION TIPO D; PROM.TIEMPO WESTINGHOUSE 1+ FACTOR DE T SUPLEMENTOS EEIETETE TIEMPO
OPERACION | OBSERVADO | Hapjidad | Estuerzo |Condiciones| Consistencia | YALORACION (TN} C v ESTANDAR

1 Conteo de prendas Manual 140 0.00 0.00 003 -0.02 095 1.33 0.05 0.06 1.41 148
2 Perforado de prendas Manual 045 0.00 002 003 -0.02 097 044 0.05 0.08 11 048
3 Seleccion de placas Manual 008 0.00 0.00 0.00 0.02 098 008 0.05 0.06 1.41 010
4 Afiadir placas en las prendas Manual - Maquina 097 -0.05 0.00 003 0.00 092 089 0.09 010 119 1.06
5 Remache de las prendas Manual - Maquina 1.04 -0.05 0.00 003 002 090 094 0.09 010 119 11
§ Puntos de atraque en las prendas Manual - Maguina 1.52 0.00 0.00 003 -0.02 0.95 144 0.09 0.10 1.19 172
7 Abertura de ojal de las prendas Manual 017 0.00 0.02 0.03 -0.02 097 075 0.05 0.06 1.1 083
8 Embotonado de las prendas Manual - Maquina 1.24 0.00 0.00 0.03 -0.02 0.95 118 0.09 0.08 117 1.38
9 | Pegado de tallay marca al interior de la prenda | Manual - Maquina 1.06 0.03 0.00 0.03 -0.02 0.98 1.04 0.09 0.08 117 122
10 | Pegado de a efiqueta interna sobre el lavado | Manual - Maquina 0.26 0.00 -0.04 003 0.00 093 024 0.09 0.08 117 028
11 Pegado del cuero Manual - Maguina 1.34 0.00 0.00 003 -0.02 095 127 0.09 0.10 1.19 151
12 Hang Tag talla externa Manual 044 0.00 0.00 0.00 -0.02 0.98 043 0.05 0.06 1.11 048
13 Pegar etiqueta del precio y cddigo de barras | Manual - Maquina 046 -0.05 -0.04 0.00 0.00 091 042 0.09 0.10 119 050
14 Poner sensor de sequridad Manual 0.26 0.00 0.00 003 002 095 025 0.09 010 119 029
15 Cortado de hilos Manual 520 0.00 0.00 003 0.02 095 494 0.06 013 1.19 588
16 Inspeccién Manual 1.95 0.00 0.02 003 0.02 047 189 0.05 0.06 1.41 210
17 Doblado de prendas Manual 0.80 0.00 0.00 003 -0.02 095 076 0.05 0.06 1.41 084
18 Embolsado de prendas Manual 1.10 0.00 0.00 003 -0.02 095 1.08 0.05 0.06 1.41 1.16

20.34 19.34 Total tiempo (min) 2243

Fuente: Elaboracion Propia

Evaluacion de la productividad

Se procedio6 a calcular la cantidad programada del proceso de acabados de un jean
Denim Strech de la empresa Industrias Flomar S.A.C., tomando en cuenta la mano de

obra directa que son los operarios. Primero se evalud la capacidad instalada:

N° x Tiempo laborable c/operario

Capacidad Instalada =
apaciaaa Instalaaa Tiempo estandar

Tabla 5: Célculo de Cantidad instalada

Calculo de Cantidad Instalada

Tiempo : :
) _ Tiempo Capacidad
N de operarios Iabur;ble estandar (min)| Instalada
{min}
15 540 22 43 361

Fuente: Elaboracion Propia

La capacidad instalada quiere decir que tedricamente se produjo 361 unidades de
Jeans Denim Strech, ayudando a calcular la produccion programada por dia. Antes de
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haber realizado el calculo de produccion programada, se considerd los siguientes

datos para el factor de valoracion:

Tabla 6: Célculo de factor de valoraciéon

Calculo de Valoracion

Motivo Valor

% Ausentismo y %Tardanzas | -5.00%
%%Productos no conformes -2 00%
Factor Valoracion 83.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Produccion Programada = Capacidad instalada X Factor de Valoraciéon

Tabla 7: Calculo de Unidades Programada

Cantidad Programada de Jean Denim Strech por dia

_ Factor Unidades
Capacidad Instalada Valoracién | Programadas
361 93% 336

Fuente: Elaboracién Propia

Las unidades programadas fueron de 336 unidades de Jean Denim Strech al dia.
Posteriormente, teniendo como datos la produccion programada y el tiempo estandar,

se efectud el calculo del tiempo total y el tiempo util.

Tiempo total = N° operarios X Tiempo laborable

Tabla 8: Calculo de Tiempo total de trabajo

Calculo de tiempo total

Tiempao :
MN° operarios laborable Lz PO e
) {min)
{min)
15 540 8100

Fuente: Elaboracién Propia

Se evalud el tiempo total de trabajo, siendo este de 8100 minutos. De la misma forma
se paso a calcular el tiempo util de trabajo:

Tiempo til = Producciéon diaria X Tiempo estandar
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Tabla 9: Calculo de Tiempo util de trabajo

Calculo de tiempo util

Tiempo
Unidades Programadas estandar Tiempo Util
{min)
336 22.43 7533

Fuente: Elaboracién Propia

Se obtuvo por resultado de tiempo util, 7533 minutos.
Evaluacion de Sobretiempos

Se observa la evaluacién de los sobretiempos que han sido calculados de igual forma
gue se hizo antes, con la excepcion de cambiar el tiempo laborable de los operarios,

adicionando 1 hora y media en su turno de trabajo.

Tabla 10: Calculo de Cantidad Instalada (Sobretiempos)

Calculo de Cantidad Instalada (Sobretiempos)

M° de CETIT Tiempao Capacidad
operarios TLITELE estandar (min) | Instalada
{min)
15 630 22.43 421

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 11: Calculo Unidades Programadas (Sobretiempos)

Cantidad Programada de Jean Denim
Strech por dia (Scbretiempo)

Capacidad Factor Unidades
Instalada Valoracion | Programadas
421 83% 392

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 12: Calculo de Tiempo Total de trabajo (Sobretiempos)

Calculo de tiempo total (Sobretiempo)

Tiempo :
N° operarios | laborable Tlempq G
) {min)
{min)
15 B30 8450

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 13: Célculo de Tiempo Util de trabajo (Sobretiempos)

Calculo de tiempo util (Sobretiempo)

. Tiempo
Unidades estandar Tiempao Uil
Programadas :
{min)
392 22.43 8789

Fuente: Elaboracion Propia
Evaluacion de Faltas

De la misma forma, se evalud las faltas calculando con el nimero de operarios

reduciendo uno y dos menos.

Tabla 14: Calculo de Capacidad Instalada (Faltas)

Calcule de Cantidad Instalada (Faltas)

MN® de AT Tiempo Capacidad
: laborable . :
operarios (min) estandar (min) | Instalada
14 540 22.43 337
13 540 22.43 313

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 15: Calculo de Unidades Programadas (Faltas)

Cantidad Programada de Jean Denim
Strech por dia (Faltas)
MN° de Capacidad Factor Unidades
operarios Instalada | Valoracién | Programadas

14 337 83% 314
13 313 93% 291

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 16: Calculo de Tiempo Total (Faltas)

Calculo de tiempo total (Faltas)

Tiempo :
N® operarios | laborable Tlempp e
) {min)
{min)
14 540 7560
13 540 7020

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 17: Célculo de Tiempo Util (Faltas)

Calculo de tiempo util (Faltas)

N° de Unidades | 1'eMPO . »
operarios |Programadas es;:qr:g? r Tiempo il
14 314 2243 7031
13 291 2243 6529

Fuente: Elaboracién Propia

Seguidamente, con la ayuda de los resultados obtenidos y datos brindados por la

empresa Industrias Flomar S.A.C., dentro del mes de Julio, se realiz6 la evaluaciéon de

la productividad del area de acabados del proceso de elaboracion del Jean Denim

Strech.
Tabla 18: Calculo de Eficiencia, Eficacia, y Productividad PRE TEST
CALCULO DE LA EFICIENCIA EFICACIAY PRODUCTIVIDAD
EMPRESA Industrias Flomar S.A.C PROCESO Acabado del jean
METODO PRE -TEST POS-TEST ELABORADO | Allayo Fiorella - Fernandez Diana
INDICADOR LEYENDA TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
El: Eficiencia TU
EFICIENCIA TU: Tiempo til Observacién crondmetro El = —x100%
TT: Tiempo total TT
EA: Eficacia
UP: Unidades UP
EFICACIA producidas Observacién crongmetro EA=——x100%
UPR: Unidades UPR
programadas
PRODUCTIVIDAD Ef;‘;‘fg{;‘: Observacién crandmeiro P- EIx EAx100%
N® | Dias Trabajados | 1iemPo dtill Tiempo | Unidades | Unidades | pgoooio | Ediciencia % |Eficacia| Eficacia % | Productividad | Productividad %
Dias (min) |total (min)| producidas | Programadas
1 1-Jul 5900 8100 270 336 0.73 72.84 0.80 80.36 0.59 58.53
2 2-Jul 6200 8100 275 336 0.77 76.54 0.82 81.85 0.63 62.65
3 3-Jul 6500 9450 290 392 0.69 68.78 0.74 73.98 0.51 50.89
4 6-Jul 7050 9450 315 392 0.75 74.60 0.80 80.36 0.60 59.95
5 7-Jul 5800 7560 260 314 0.77 76.72 0.83 82.80 0.64 63.53
6 8-Jul 4850 7020 230 291 0.69 69.09 0.79 79.04 0.55 54 61
7 9-Jul 5200 8100 255 336 0.64 64.20 0.76 75.89 0.49 48.72
8 10-Jul 5350 8100 255 336 0.66 66.05 0.76 75.89 0.50 50.13
9 13-Jul 5200 7560 245 314 0.69 68.78 0.78 78.03 0.54 5367
10 14-Jul 5250 7560 245 314 0.69 69.44 0.78 78.03 0.54 54.18
i 15-Jul 5750 7020 230 291 0.82 81.91 0.79 79.04 0.65 64.74
12 16-Jul 5900 8100 260 336 0.73 7284 077 77.38 056 56.38
13 17-Jul 4800 7020 250 29 0.68 68.38 0.86 8591 059 5874
14 20-Jul 5060 7560 240 314 0.67 66.80 0.76 76.43 0.51 51.06
15 21-Jul 5150 8100 255 336 0.64 63.58 0.76 75.89 0.48 48.25
16 22-Jul 5750 8100 250 336 0.1 70.99 0.74 74.40 0.53 52.82
17 23-Jul 6150 8100 265 336 0.76 75.93 0.79 78.87 0.60 59.88
18 24-Jul 5150 7020 260 291 0.73 73.36 0.89 89.35 0.66 65.55
19 27-Jul 4980 7560 250 314 0.66 65.87 0.80 79.62 0.52 52.45
20 29-Jul 5000 7560 255 314 0.66 66.14 0.81 81.21 0.54 53.71
21 30-Jul 4800 7020 250 291 0.68 68.38 0.86 85.91 0.59 58.74
22 31-Jul 4900 7020 235 291 0.70 69.80 0.81 80.76 0.56 56.37
TOTAL 120680 171180 5640 7102 15.51 1551.02 17.51 | 1750.99 12.36 1235.51
Promedio 548545 | 7780.91 256.36 322.82 0.71 70.50 0.80 79.59 0.56 56.16

Fuente: Elaboracion Propia
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De la tabla anterior se muestra por resultados dentro del mes de Julio, que, en relacion
a la eficiencia, antes de la mejora fue de 70.50%; la eficacia, 79.59%; y la
productividad, 56.16%.

Redistribucién por Procesos Pre Test

Tabla 19: Tiempo y Distancia Recorrida PRE TEST

. . Tiempo de
Distancia . .

Traslados Recorrida (m) Dlst_ant:Ia .

Recorrida (min)

Traslado de prenda del area de Lavanderia a Acabados 28m 00:01:02
Traslado de prenda a aplicacién de placa 6.80m 00:00:36
Traslado de prenda a Remache 1.60m 00:00:43
Se recoge la prenda para la siguiente operacion 1.60m 00:00:12
Se recoge la prenda para la siguiente operacién 0.85m 00:00:30
Traslado de prendas a Embotonado 8.40m 00:00:59
Traslado a Janteo Interno 1.80m 00:00:41
Traslado a Janteo Externo 12m 00:00:53
Traslado a Limpieza 10m 00:00:51
Traslado a Control de Calidad 10.60m 00:00:32
Traslado a Doblado y Embolsado 6m 00:00:35
Traslado a Almacén 11m 00:00:46
TOTAL 98.65m 0:08:20

Fuente: Elaboracién Propia
Se demuestra que para la elaboracion de un pantalon jean, la distancia recorrida fue
de 98.65 metros, y el tiempo, de 08minutos y 20 segundos; existid un exceso de

recorrido innecesario durante la produccién.
Redistribucién de las maquinarias Pre Test

Las maquinas que se utilizan para el proceso de acabados de jean se presentaron
anteriormente en los recursos de maquinaria, siendo estos 2 remachadoras estandar,
1 remachadora plaquera y ojillera, 2 maquinas rectas electronicas de coser, 1
botonera, 1 etiquetadora, y 1 atracadora; ademas del uso de una mesa para la

inspeccion, otra para el embolsado de prendas, y otra para la recepcion de las prendas.
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Verificacion de las secuencias de instalaciéon de maquinarias Pre Test
La verificacion se realiz6 bajo un formato donde se reviso la correcta distribucion de

las maquinas segun lo planteado.
Anélisis de las Causas Pre Test
Causa 1: Inadecuada ubicacion de la maquinaria

La maquinaria del area se encontraba establecida desordenadamente, lo cual
desencadend que el proceso de produccion de elaboracion del Jean Denim Strech se

demore mas de lo esperado.
Causa 2: Inadecuado balance de linea

El balance de linea se encontraba deficiente, ya que todos los operarios no cuentan

con la misma cantidad de labor, siendo asi que haya retrasos en la produccion.
Causa 3: Recorridos innecesarios

Mediante el diagrama de recorrido se pudo visualizar los transportes que se realiza
durante el proceso de produccién, existiendo los recorridos innecesarios, siendo punto

importante para posteriormente disminuir el tempo en la elaboracion de la prenda.
Causa 4: Espacios sin aprovechar

Al no tener la adecuada redistribucién en planta no permitia la utilizacion del espacio
correcto, ademas de que las prendas estan en los pasadizos habiendo espacios para

su ordenamiento.
Causa 5: Obstruccion en el area de trabajo

Al no haber tenido identificado el area de trabajo y no seguir un orden en la realizacion

de la operacion es que se realiza la obstruccion.
Causa 6: Maquinaria sin usar el espacio disponible

En el &rea de acabado existia un espacio que es ocupado por maquinarias que estan

sin utilizar, y la mercaderia de las prendas que obstruian los pasadizos.
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Propuesta de Mejora

Luego de haber identificado las causas mas resaltantes que generaban la baja
productividad dentro del area de acabados de la empresa Industrias Flomar S.A.C., se
planted alternativas de solucion, y a su vez, se presentd un cronograma en el cual se
explica el procedimiento de la implementaciéon de la propuesta y a su vez, el

presupuesto.

Tabla 20: Alternativas de solucidn de las principales causas

Redistribucion de planta
Causas Alternativas

‘_

Inadecuada ubicacion de la maquinaria

Recorridos innecesarios *A ) . .
étodo Systematic Layout Planning

Inadecuado balance de linea

Espacios reducidos *
="
=

Obstruccion en el area de trabajo .
Método de Guerchet

Maquinaria sin usar el espacio disponible
Fuente: Elaboracion Propia
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Cronograma de Actividades del Proyecto

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

PBE - TEST IMPLEMENTACION POS - TEST RESULTADOS

ITEM CAETRIE ES JUNID JULIO AGOSTO_|SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMERE DICEMERE

52 53 S 51 52 53 Sd 51 Sz 53 S 51 52 53 Sd 51 Sz 53 S 51 52 53

Coordinar para el inicio de la Investigacion

Anailisis de la investigacion

Biisqueda de antecedentes

Formulacidn de las variables

Formulacion de larealidad problematica

Formulacion del problema, hipdtesis, justificacion, u objetivo.

Elsboracién del marca tedrico

Elaboracién de la matriz de operacionalizacidn

0| Q0 [ e | T | P P [ | P |

Elzbaracién del dizefio metadaligica

10 Fievizidn y validacidn delinstrumenta

i Redaccidn del infarme

12 Sustentacion del pravecto de investigacin

13 Desarrollo de la propuesta

14 Recoleccidn y procesamiento de datos Pre Test

15 Elaboracidn del DOF - DAF

16 Elaboracién de registros de tiempos

17 Elaboracién del cuadro Eficiencia, Eficacia, Productividad Pre Test

18 |Elaboracion delLavout Pre Test

13 Presentacion de la propuesta de mejora

2! Alternativas de solucicn

2 Presupuesto econdmico
Impl ion de la herramienta

23 Anrélisis del producto - cantidad

24 Ansliziz de relaciones entre actividades

25 |Desarrollo del disgrama relacional de actividades

26 Andlizsiz de necesidad y disponibilidad de ezpacios

27 Diagrama relacional de espacios

28 Euzluacidn de la alternativa de distribuscidn

23 |Elaboracidn del costo del producto Pre Test

30 Elaboracidn del Layout Post Test

A Resultados de la implementacién

32 Procesamiento de datos obtenidos a través del Post Test

33  |Elsboracién del DAP

34 Elaboracidn de registro de tiempas

9 |Elaboracién del cuadro Eficiencia, Eficacia, Productividad Post Test

6 |Flaboracién delbalance de linea

37 Evaluacion de los resultados Pre Test y Past Test por medio de los indicadores

38 |Flaboracidn del costo del producto Post Test

33 Anilisis econémico - financiero

40 Andlisis de los costos, VAN, y TIR

41 Resultados de la investigacidén

42 Andlisis descriptivo

43 Anslisiz inferencial

44 Resultados en SP55 y Discusidén

45 Recoleccidn de datos, procesos, w andlisis de los resultados obtenidos

46 Preparacion de la discusion de resultados

47 Oltima etapa, corecciones

48 | Conclusiones

43 Fecomendaciones

50 Lltimas correcciones y levantamiento de observaciones

a1 Presentacidn y sustentacidn de la investigacion

52 Sustentacidn final dz la tesiz

Figura 3: Cronograma de Actividades del Proyecto
Fuente: Elaboracion Propia
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Presupuesto del proyecto

Se presenta el total del presupuesto que fue de s/. 50,394.10, siendo este presentado
al gerente de la empresa Industrias Flomar S.A.C.

Tabla 21: Presupuesto del Proyecto

Descripcion Valor total

Costo de Implementacion | S/ 6,200.00
inv. Tangible S/ 8,656.50

inv_ Intangible S/ 35 537 60
TOTAL S/ 50,394.10

Fuente: Elaboracion Propia

Implementacion de la propuesta

Después de haber elaborado el presupuesto del proyecto propuesto, se procedi6é con
el analisis del desarrollo de la implementacion del proyecto, iniciando con la
comunicacién de la nueva propuesta de redistribucion de planta, realizando reuniones
con los trabajadores y gerencia, definiendo y dando a conocer asi las actividades,
objetivos y responsabilidades de los involucrados en el proyecto; seguidamente, se
comenzo6 con la implementacion del planteamiento sistematico de la distribucion en

planta.
Implementacion del Planteamiento Sistemético de la Distribuciéon en Planta
Paso 1: Andlisis del Producto - Cantidad

Para iniciar, se debia analizar qué productos se fabrican, en este caso pantalones
jeans y el modelo de jean denim Strech inicialmente mostrado, y en qué cantidades se
va a producir. En la tabla siguiente se precisa la cantidad requerida y la cantidad

producida por mes de los productos.
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Tabla 22: Andlisis Producto — Cantidad

Cantidad Cantidad Total en el

Producida Requerida mes%
Julio 5640 7102 79%

Fuente: Elaboracion Propia
Mediante el andlisis de Producto — Cantidad, se logré obtener la idea de que, para
obtener el requerimiento de la cantidad de produccién del mes que se programa, se
requeria un disefio u ordenamiento necesario de la maquinaria que forman parte del

proceso de acabados del jean.

Paso 2: Andlisis del Recorrido de los productos

Se realiz6 el analisis de recorrido de los elementos que se emplean en la elaboracion
del producto dentro del area. En el gréafico siguiente se observa el diagrama de
recorrido antes de la implementacion del proyecto, donde se muestra una inadecuada
distribucion de los elementos involucrados en el proceso de acabados de pantalones

Jeans.
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Figura 4: Diagrama de Recorrido PRE TEST

Fuente: Elaboracion Propia
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Paso 3: Andlisis de las relaciones entre actividades

Seguidamente se realizd un grafico o diagrama de caracter importante, el cual es de
forma diagonal y en el que se detall6 la relacion que tiene cada actividad dentro del
proceso productivo en el area de Acabados, donde cada casilla tiene un codigo (A, E,
I, O, U, X) como se muestra en la tabla siguiente; y en la figura se presenta las

relaciones que se definen en cuanto a la necesidad de la cercania entre ellas.

Tabla 23: Orden de Proximidad

Absolutamente necesario
Especialmente Importante
Importante

Ordinario o normal

Mo importante

Indeseable

XSO T MmBe

Fuente: Elaboracion Propia

=

Oficina

Mesa de Productos de entrada

Placas

Remachero 1

Remachero 2

Atracadora

Embotonado

Costura 1

el I B L Bl B

Costura 2

=
o

. Janteo Externo

=
[N

. Mesa de Limpieza de Prendas

=
[

. Mesa de Control de Calidad

=
L

. Mesa de Doblado y Embolsado

=
=

. Almacén

Figura 5: Analisis de las Relaciones entre Actividades

Fuente: Elaboracion Propia
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Paso 4: Desarrollo del diagrama relacional de actividades

Se presenta el diagrama relacional de actividades, el cual pretendia recoger el orden
topolégico de las actividades en base a la informacidén que se tiene. Este diagrama
esta presentado por nodos unidos por lineas codificadas, como se muestra en la tabla
(A, E, 1,0, U, X). Los circulos representan las areas y las lineas representan la relacion
entre cada una de las &reas del proceso productivo, tal como se muestra en la figura

siguiente.

Tabla 24: Calificacion de lineas

A Absolutamente — Negro
importante

E Especialmente importante| ————— | Rojo

| Importante R E— Verde

(o] Ordinaria - Azul

u No Importante -

X Indeseable Negro

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 25: Cuadro de Datos 1

Oficina

Mesa de Productos de Entrada

Placas

Eemachero 1

Remachero 2

Atracadora

Embotonado

Costura 1

=T == B I - P T O S PR B

Costura 2

[
=

Janteo Externo

o
(=]

Limpieza de Prendas
Control de Calidad
Doblado ¥ Embolsado
Almacén

i
(]

i
[F¥]

[y
£

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 6: Diagrama relacional de actividades
Fuente: Elaboracion Propia

Paso 5: Analisis de necesidades y disponibilidad de espacios
- Necesidad de Espacio:

Se requirié saber la necesidad de espacio que tiene cada actividad en el area para
poder modificar los espacios existentes y a su vez servir de apoyo en la elaboracion

del diagrama relacional de espacio.

Tabla 26: Necesidad de Espacio

1 20 m?2 Oficina

2 12mz2 Mesa de productos de entrada
3 0.38m2 Placas

4 0.38m2 Remachero 1

5 0.38m2 Remachero 2

6 0.37m2 Atracadora

7 0.46m2 Embotonado

8 0.44m2 Costura 1

9 0.44m?2 Costura 2

10 3m? Janteo Externo

1 20m?2 Limpieza de prendas
12 6m? Control de calidad
13 20m2 Doblado y embolsado
14 36m2 Almacén

Fuente: Elaboracion Propia
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Al haberse realizado el andlisis de las relaciones y el requerimiento de necesidad de
espacio, se consideré adicionar la modificacion y ampliacion de algunos espacios de
trabajo, tomando a considerar la importancia de la relacion entre las areas criticas para

asi reducir los tiempos de operacion.
- Disponibilidad de espacios:

De igual forma se presenta la tabla siguiente, lo cual sirvié para cotejar con respecto a
la disponibilidad real del espacio, para poder notar los ajustes necesarios que se

debian realizar, buscando siempre la distribucion ideal dentro del area.

Tabla 27: Datos de los calculos para disponibilidad de espacios

Mimero de lados N
Mimero de elementos n
Coeficiente de evolucion K
Superficie estatica Ss
Superficie de gravitacion Sg
Superficie de evolucion Se
Suérficie total St

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 28: Disponibilidad de Espacios

Area N | n |Largo|Ancho| K | Ss | Sg | Se | St [St'nJ] N | n |Largo|Ancho| K | Ss | Sg | Se | St |St'n

COficina 111 5 4 (00502020 2 |42 |42 1 |1 5 4 100520 )20 | 2 |42 42

Mesa de productos deentrada | 2 | 1 4 J |005) 12|24 |18 (378|378 2 | 1 5 5 1005|2550 |375/788|788
Placas 1] 1 [ 062] 062 |005/035/038{004)081(0811 2 | 1 |092] 082 |005/085(169|013]|267|267
Remachero 1] 2 |062) 062 |005/038/038{0.04)081 (1611 2 | 2 | 092 ] 092 |0.05/0.85(1.69]0.13|267|5.33
Atracadora 1] 1 [052]072|005/037/037{004)079(0799 2 | 1 [092] 092 |005/085(169|013|267|267
Embotonada 1] 1 | 057] 080 |005/046/046{005/096/0960 2 | 1 | 092 ] 082 |005|085(169|013]|267|267
Costurerg 112 [ 054)081|005/044/044\004)002/1.84¢ 2 | 2 | 094 | 1.20 [0.05[1.13)2.26(0.17 355|711

Mesa para janteo externo 411 2 | 150 [005) 3 [ 12 1075/158[158 3 | 1 5 4 (005 20 | 60| 4 | 84|84
Mesa para limpieza de prendas | 2 | 1 4 H |005] 20 40| 3 | 63|63 311 5 4 005 20 |60 | 4 | 84| 84
Mesa para cantrol de calidad 111 3 2 005 6| 6 |06[126{126H 3 | 1 3 3 005) 9 |27 |18/378/378
Mesa para doblado y embolsado | 4 | 1 5 4 00520 /80| 5 (105|105 2 | 1 5 5 |005] 25|50 |375/788|788
Almacén 1111 6 6 1005 36 |36 |36|756|756H 1 | 1| 6 6 1005 36| 36 |36 [756(756

TOTAL (m*2) 358 501

Fuente: Elaboracion Propia
La tabla demuestra, mediante el uso del método de Guerchet, el area requerida y el
area disponible para la distribucién en el area de acabados, tomando en consideracion
los espacios, maquinas que han estado mal ubicadas, con espacios mal
aprovechados, y los espacios reducidos por estar la mercaderia en ubicaciones que

no deberian; se muestra que el area requerida era de 501 m?2.
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Paso 6: Diagrama relacional de espacios

El diagrama relacional de espacios se diferencia con el anterior ya que las actividades
estan representados a escala, sabiendo asi que el tamafio que ocupa cada uno sea

correspondido para el area donde se desarrolla las actividades.

Tabla 29: Cuadro de datos 2

Oficina

Mesa de Productos de Entrada

Placas

Remachero 1

Remachero 2

Atracadora

Embotonado

LR - I B L B R I ]

Costura 1

Costura 2

Janteo Externo

Limpieza de Prendas

Control de Calidad

Doblado y Embolsado

Almacén

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 7: Diagrama relacional de espacios

Fuente: Elaboracion Propia
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Paso 7: Evaluacion de la alternativa de distribucién de conjunto y seleccion de

la mejor distribucién

Luego de haber obtenido las alternativas de distribucion se procedio a la seleccion de

una de estas, enfocandose en la correcta organizacion de los procesos productivos

dentro del area de Acabados de la empresa Industrias FLOMAR S.A.C., tomando a

consideracion, ademas, que se cambiaria de lugar ciertas actividades, como se pasa

a mostrar en la siguiente figura, siendo este la mejor solucion a la distribucion en planta

mediante la aplicacion del planteamiento sistematico de la distribucion en planta;

posteriormente se presenta el Layout mejorado del area de Acabados.

36 m?

25 m?

25 m?

20m?

20 m?

20m?

0.85 m?*

0.85 m?

113 m?

0.85m?

®

0.85m’

®

0.85m?

®

1.13m®

-

Figura 8: Alternativa seleccionada de la mejor distribucion

Fuente: Elaboracién Propia
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COSTO DEL PRODUCTO INICIAL

En el proyecto se desarrollo el calculo del costo inicial del producto, habiendo tomado
en consideracion el costo directo e indirecto de la materia prima a fabricar, mano de
obra directa e indirecta y los materiales indirectos. En esta ocasion el producto es una
unidad de prenda Jean Denim Strech. De este modo, se registro los datos inicialmente
de un pretest para la produccion dentro del mes de julio. Ademas, se tomé en cuenta
los beneficios sociales que tienen los trabajadores en la empresa Industrias Flomar
S.A.C.

Tabla 30: Beneficios Sociales

Beneficios Sociales

Personal Remuneracién Vi iones CTS Gratifi ion Essalud ONP Asig. Familiar
1124 1124 112 9% 13% 10%

Remuneraciéon| Remuneracion | Remuneracion| Remuneracion [Remuneracién | Remuneracion
Gerente S/ 2500.00 | S/ 10417 | S/ 10417 | S/ 20833 | S/ 22500 | S/ 32500 | S/ 85.00 | S/ 1,051.67
Jefe del area | S/ 1,200.00 | S/ 50.00 | S/ 50.00 | SI 100.00 | S/ 108.00 | S/ 156.00 | S/ 85.00 | S/ 549.00
Operario S/ 1,00000| S/ 4187 | S/ 467 | S/ 8333 | s/ 8000 | S/ 13000 | S/ 8500 | SI 47167

T EToUTTar ue

mantenimient | S/ 800.00 | s/ 3333 |9/ 3333 s/ 6667 | S/ 72.00 | S/ 104.00 | S/ 8500 [ S/ 39433
Mecanico | S/ 800.00 | S/ 3333 |9/ 3333 s/ 6667 | S/ 72.00 | S/ 104.00 | S/ 8500 | S 39433
Supervisor | S/ 1,200.00 | S/ 50.00 | S/ 50.00 | SI 100.00 | S/ 108.00 | S/ 156.00 | S/ 85.00 | S/ 549.00

Fuente: Elaboracion Propia
Los trabajadores de la empresa, tienen beneficios sociales segin su remuneracion,
como se ve en la tabla, los operarios tienen una remuneracion de s/.1000 mensuales:
el gerente, s/.2500; el jefe de area y personal administrativo, s/.1200; el mecénico,
s/.800; y el supervisor, s/.1200; ademas, con esos datos se calculan las vacaciones,
gratificacion, CTS, ESSALUD, que es el 9% de la remuneracion, el seguro ONP, que
es el 13% de la remuneracion, y la asignacién familiar, que es el 10% del sueldo basico,

considerando ademas las horas extras realizadas.

Posteriormente a esto, se presenta el costo por unidad de modelo de Jean Denim
Strech elaborado, el cual fue de s/.15.19, ya que se registrdé una produccion de 5640

unidades de Jean Denim Strech producidas en 1 mes, el cual fue Julio.
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Tabla 31:Costo de produccién Pre Test

JULIO

UNIDAD DE MEDIDA] CANTIDAD |PRECIC UNITARIO TOTAL
COSTOS DIRECTOS

Tela Denim Strech Metro 380 1) 12560 [ S/ 4,750.00
Botones Unidad 16820 S/ 0303/ 5,076.00
Placas Bolsa (50und) 113 S/ 12.00 [ &/ 1,353.60
Hang Tag Bolsa (50und) 113 Sl 3000 | S/ 3,384.00
Cuerdillas de Hang Tag Millar 5] S/ 50.00 [ S/ 300.00
Cuerina Unidad 5640 S/ 260 [ S/ 14,664.00
Bolsas Bolsa (50und) 113 Sl 17.00 [ S/ 1,921.00
Sensores de seguridad Unidad 5640 S/ 380 | S/ 2143200
Tachuelas Bolsa (50und) 113 S/ 1500 [ S/ 1,695.00
Hilo estandar Cono 30 S/ 380 [ S/ 105.00
Agujas Paguete 10 S/ 800 | S/ 80.00
Etiquetas Millar 6 S/ 3.85 [ S/ 21.30

S/ 1.471.67 | S/_22,075.05

MATERIALES INDIRECTOS

| Aceite | _ Gabn | 10 _|s/ 25.00 | S/___250.00

MANO DE OBRA INDIRECTA

Servicio 1

Jefe de area Sueldo 1 S/ 1,74900 [ S/ 1,749.00
Mecanico Sueldo 1 S/ 119433 [ S/ 1,194 33
Supervisor Sueldo 1 1) 1,749.00 [ S/ 1,749.00

Personal de mantenimiento Sueldo 3/ 119433 [ 5/ 1,194 .33
OTROS COSTOS INDIRECTOS CION

Luz Servicio 1 S/ 120.00 | S/ 120.00

Internet Servicio 1 S/ 9900 | 5/ 99.00

Teléfono Servicio 1 S/ 99.00 [ 5/ 89.00

Agua S/ 120.00 | S/ 120.00

Personal Administrativo Sueldo 1 S/ 1,013147 [ S/ 1,013.17
Gerente General Sueldo 1 1) 1,18389 | 5/ 1,183.89
Tributos Servicio 1 3/ 4000 | S/ 40.00
0 O O DE PRODU ON S/ 8566867

Produccién (Unid) 5640
Costo Unitario (Unid) S/ 1519

Fuente: Elaboracién Propia

RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACION

Luego de obtener y realizar la implementacion de la nueva distribucion de planta, se

pasa a mostrar los resultados que se obtuvo para mejorar la productividad en la

empresa Jope Representaciones S.A.C.
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Tabla 32: Diagrama de Actividades del Proceso POST TEST

Diagrama de Actividades del Proceso

Empresa Industrias Flomar SAC. Resumen
Método PRE - TEST | POST - TEST Actividad Pre - Test Post - Test
Elaborado por Alayo Gina - Fernandez Diana Operacion [ ] 40
Compuesio por 60 prendas Transporte = 12
Area Acabados Espera 0
Proceso Acabados de Jean Inspeccion | Wl 10
Producto Jean Denim Strech Almacén v 1
Fecha Oct-20 Distancia (m) 4512m
Aprobado por Control de Calidad Tiempo (min) 00:16:07
- . _ . - Valor
Item Operacién Actividad Pistancia (m{Tiempo (min . ‘ P BV s o
1 Conteo de prendas Traslado de prenda del drea de Lavanderia a Acabados 21m 00:00:51 [ ] X
2 Recepcidn de prenda 00:00:13 ] X
3 Perforado de prendas Verificacidn de puntos de perforado 00:00:18 [] X
4 Perforado de prenda 00:00:08 [ ] X
5 seleccion de placas Seleccion de placa 00:00:0% [ X
6 Traslado de prenda a aplicacién de placa 3m 00:00:27 [ ] X
T Afiadir ol ! d Seleccidn de placa y verificar su ubicacidn 00:00:12 [ X
8 nadir placas en fas prendas Coger prenda y voltear 00:00:02 [ X
9 Afadir placa en la prenda 00:00-09 [} X
10 Traslado de prenda a Remache 1.50m 00:00:34 [ ] X
11 Remache de las prendas Coger prenda y acomodar en maquina 00:00:04 [ ] X
12 Remache de la prenda 00:00:10 [ ] X
13 Se recoge |a prenda para la siguiente operacidn 1.50m 00:00:11 ] X
14 Verificacidn de puntos de atraque 00:00-27 ] X
18 Coger prenda y acomodar 00:00:04 [ ] X
16 Puntos de atraque en las prendas Atraque en los bolsillos 00:00:10 ® X
17 Atrague en |a parte inferior de la cremallera 00:00:09 Y X
18 Atraque en los tiros 00:00:14 [} X
19 Atraque en la pretina 00:00:10 ® X
20 Se recoge la prenda para la siguiente operacidn 0.62m 00:00:1% [ ] X
21 Abertura de ojal de las prendas Coger prenda y acomaodar 00:00:02 [ X
22 Abertura de ojal de prendas 00:00:13 [ ] X
23 Traslado de prendas a Embotonado 1.50m 00:00:21 . X
24 Embotonado de las prendas Coger prenda y acomodar 00:00-05 ] X
25 Embotonado de las prendas 00:00:08 [ ] X
26 Traslado a Janteo Interno 1.50m 00:00:30 [] X
27 o de tall | interior de | Seleccidn de tallas y verificar correcta cantidad 00:00:08 [ ] X
28 gado oetallay marca al interior de fa pren Coger prenda y acomadar 00-00-03 0 I
29 Pegado de talla y marca al interior de |a prenda 00:00:12 [] X
30 Seleccidn de etiqueta y verificar su ubicacidn 00:00:04 [] X
31 egado de la etiqueta interna sobre el lavad. Coger prenda y acomodar 00:00:02 [ X
32 Pegado de |a etigueta interna sobre el lavado 00:00:08 [ ] X
33 Traslado a siguiente operacidn 4m 00:00-22 [] X
34 Pegada del Seleccidn del cuero y verificacidn de ubicacidn 00:00:05 L] X
35 eeade del cuera Coger prenda y acomodar 00:00:02 [ ] X
36 Costura del cuero 00:00:11 [ ] X
37 Seleccidn de tallas y verificar correcta cantidad 00:00:10 [] X
38 Hang Tag talla externa Coger prenda y acomodar 00:00:04 [] X
39 Pegado de Hang Tag talla externa 00:00:12 L] S
40 Seleccion de etiqueta v cddigo de barras v verificar 00:00:11 [ ] i
41 Pegar etiqueta del precio y codigo de barras| Acomodar en prenda 00:00-05 [ ] X
42 Poner etiqueta del precio y cddigo de barras 00:00:11 [ ] X
43 Seleccion de sensor de seguridad y verificar su ubicacion 00:00:05 [ ] X
44 Poner sensor de seguridad Acomodar en prenda 00:00:02 [ ] X
45 Poner sensor de sequridad 00:00:07 [ ] i
46 Traslado a Limpieza 1.50m 00:00:30 [ ] X
47 Coger |a prenda y acomodar 00:00:05 o X
48 Limpieza de hilos en la parte superior del jean 00:00:48 [ X
49 Cortado de hilos Limpieza de hilos en la parte de los bolsillos 00:00:44 ® X
50 Limpieza de hilos en |a parte de |a cremallera 00:00:40 . X
51 Limpieza de hilos en la parte de los tiros 00:01:10 [ X
52 Limpieza de hilos en la parte de |a pretina 00:00-25 . X
53 Traslado a Control de Calidad 2m 00:00:18 L ] X
54 Inspeccién Coger prenda 00:00:03 [ ] X
55 Inspeccidn de la prenda 00:01:20 [ ] i
56 Traslado a Doblado y Embolsado 4m 00:00-29 [ ] X
57 Doblado de prendas Coger prenda y acomodar 00:00-04 * X
] Doblado de prenda 00:00:06 [ ] X
59 Seleccidn de bolsa 00:00:02 L] X
60 Coger prenda 00:00:02 o X
61 Embolsado de prendas Embolsado de prendas 00:00-07 ® X
62 Traslado a Aimacén 3m 00:00-28 [ X
63 Almacenaje 00:00:06 [ X
45.12m 0:16:07 40 12 0 10 1 42 2

Fuente: Elaboracion Propia

Como se muestra el nuevo Diagrama de Actividades del Proceso de elaboracion de
Jean Denim Strech dentro del area de acabados de la empresa Industrias Flomar
S.A.C., el proceso sigue abarcando la misma cantidad de actividades, pero, sin
embargo, la distancia de recorrido se redujo a45.12my a su vez el tiempo de recorrido
gue es de 16.07min.
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Seguidamente, se realizo la toma de tiempos dentro del mes de Octubre, considerando

15 tiempos observados y posteriormente estableciendo el nuevo tiempo estandar para

el proceso de acabado de Jean Denim Strech de la empresa Industrias Flomar S.A.C.

Tabla 33: Registro de toma de tiempos POST TEST SEGUNDOS

TOMA DE TIEMPO INICIAL EN EL AREA DE ACABADO

EMPRESA Idusrias Flomar SAC AREA Acabado
METODO Pre-Test \ Post-Test PROCESO Acabdo del jean
PRODUCTO) Pantalon jean dama ELABORADO Alayo fiorella - Femandez diana
TIEMPO OBSERVADO EN SEGUNDOS (SEG)
ITEMS OPERACIONES
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 |PROMEDIOQ|

1 Conteo de prendas 64.00 6323 6385 63.46 63.10 63.98 64.15 64.20 64.02 6393 6382 63.97 64.17 64.28 64.09 63.88
2 Perforado de prendas 26.00 25.54 2599 2584 25.10 25.99 26.05 26.04 26.19 2595 25.86 26.01 26.00 26.45 26.15 25.94
3 Seleccion de placas 5.00 496 481 4.92 5.03 5.05 517 447 485 496 5.00 5.01 581 512 5.07 5.00
4 Aiiadir placas en las prendas 50.00 49.62 4920 49.05 49.49 49.05 5021 50.06 49.63 4998 50.06 50.63 5027 50.00 4978 4979
5 Remache de las prendas 48.00 4785 4795 47.46 47.98 48.03 4827 4812 48.45 48.01 4865 821 47.99 48.14 4816 48.09
[ Puntos de atrague en las prendas 85.00 84.45 84.65 84.94 84.49 84.99 85.08 85.85 85.16 85.18 85.12 85.22 84.82 84.65 85.03 84.97
7 Abertura de ojal de las prendas 34.00 3348 3847 3322 3369 3347 33.95 347 34.03 448 3455 3465 34.18 33.92 3384 33.89
8 Embotonado de las prendas 34.00 3413 3415 3402 39 34.06 3418 3428 34.14 3466 U2 3417 33.94 3399 3415 3413
9 |Pegado detalla y marca al interior de la prenda|  53.00 52.56 5295 5282 53.00 5342 5317 6315 53.04 53.11 5286 52.94 53.02 5345 5313 53.04
10 | Pegado de la efiqueta interna sobre el lavado | 14.00 14.19 14.25 1435 1433 1425 14.20 14.01 13.98 14.00 1483 14.31 14.25 14.29 1464 14.24
11 Pegado del cuero 40.00 39.42 39.94 39.49 39.99 39.15 39.47 39.85 39.45 39.68 40.10 40.15 40.05 39.91 39.25 39.71
12 Hang Tag talla externa 26.00 2595 2599 2610 26.05 2694 26.32 2612 26.00 26.03 2594 2512 2596 26.05 2612 26.05
13 | Pegar etiqueta del precio y cddigo de barras 27.00 26.16 26.85 2694 27.06 273 2714 2120 27.00 2699 2698 27.06 2765 2715 2765 27.08
14 Poner sensor de sequridad 14.00 13.92 1340 1395 14.05 1425 1462 14.21 14.30 1442 1483 1427 14.08 13.97 1354 1411
15 Cortado de hilos 26200 | 26237 | 26251 | 26210 | 26247 262.95 26243 | 26195 | 26196 | 26122 | 262.06 | 26258 | 26200 | 261.83 | 26116 | 262.09
16 Inspeccién 101.00 100.92 10085 | 10113 | 101.46 101.23 100.50 | 10066 100.96 10142 | 10152 | 10115 10166 | 10165 | 101.01 101.14
i Doblado de prendas 39.00 38.26 38.86 3891 39.02 39.16 3921 38.96 875 38.69 39.04 39.51 3913 38.54 3892 38.93
18 Embolsado de prendas 45.00 44.98 44.55 45.05 45.12 44.98 497 4445 44.85 45.05 45.85 45.15 44.85 4480 45.01 44.95

Tiempo total (SEG) 967.00 | 96185 | 96421 | 98375 | 965.33 968.24 98843 | 967.05 | 96674 | 967.73 | 97068 | 970.01 | 969.38 | 98821 | 96669 | 967.02

Tabla 34: Registro de toma de tiempos POST TEST MINUTOS

Fuente: Elaboracion

TOMA DE TIEMPO INICIAL EN EL AREA DE ACABADO

EMPRESA Idustrias Flomar SAC AREA Acabado
METODO Pre-Test \ Post-Test PROCESO Acabdo deljean
PRODUCTO Pantalon jean dama ELABORADO Alayo fiorella - Fernandez diana
TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS (MIN)
ITEMS OPERACIONES
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15  |PROMEDIQ|

1 Conteo de prendas 107 1.08 1.08 1.08 1.08 107 107 .07 1.07 107 1.08 1.07 107 .07 1.07 1.08
2 Perforado de prendas 043 043 043 043 042 043 043 043 044 043 043 043 043 044 044 043
3 Seleccidn de placas 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 0.09 0.07 0.08 0.08 0.08 0.08 0.09 0.09 0.08 0.08
4 Afiadir placas en las prendas 0.83 083 082 082 0.82 0.82 0.84 0.83 0.83 0.83 083 0.84 0.84 083 0.83 083
5 Remache de las prendas 080 080 080 079 080 080 080 080 081 080 0.81 080 080 080 080 080
6 Puntos de atraque en las prendas 142 141 14 142 14 142 142 143 142 142 142 142 141 14 142 142
1 Abertura de ojal de las prendas 0.57 056 0.56 058 0.56 0.56 0.57 0.56 047 0.57 0.58 0.58 0.57 047 0.6 0.56
8 Embotonado de las prendas 0.57 047 047 047 0.57 0.57 0.57 087 047 0.58 057 047 0.57 047 047 047
9 |Pegado de talla y marca al interior de la prenda| ~ 0.88 0388 083 088 088 089 089 089 083 089 088 0.83 088 089 089 083
10 | Pegado de la efiqueta interna sobre el lavado 023 024 0.24 0.24 024 024 024 023 0.23 023 024 0.4 024 0.4 0.4 0.24
11 Pegado del cuero 067 0.66 067 066 067 0.8 0.8 0.66 0.66 0.66 067 087 067 067 0.89 0.66
12 Hang Tag talla externa 043 043 043 044 043 045 0.44 044 043 043 043 042 043 043 044 044
13 | Pegar etiqueta del precio y cdigo de barras 045 044 045 045 045 046 045 045 045 045 045 045 046 045 046 045
14 Paner sensor de seguridad 0.23 023 0.2 023 0.23 0.24 0.24 024 0.24 0.24 024 0.24 0.23 023 023 0.24
15 Cortado de hilos 437 437 438 437 437 438 437 437 437 435 437 438 437 436 435 437
16 Inspeccidn 168 168 1.68 169 1.69 169 168 168 1.68 169 1.68 1.69 169 1.68 1.68 1.68
17 Doblado de prendas 065 064 0.88 088 068 065 065 068 088 0.64 068 0.66 065 0.64 0.88 0.88
18 Embolsado de prendas 075 075 0.74 0.75 075 075 075 074 0.75 075 076 0.75 074 075 0.75 0.75

Tiempo total (MIN) 16.12 16.03 16.07 16.06 16.09 16.14 16.14 16.12 16.11 16.13 16.18 16.47 16.16 30.14 16.11 16.10

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 35: Tiempo Estandar POST TEST

CALCULO DEL TIEMPO ESTAHDAR EH EL AREA DE ACABADOS

EMPRESA Industria Flomar 5.4.C AREA Acabada
METODO Pre-Test ‘ Post-Test PROCESO Acabacdo Jean
PRODIJCTS Pantalon Jean dama ELABORADC Alayo fiorella-Fernandez diana
; TIPO DE PROM.TIEMPO WESTINGHOUSE 1+ FACTOR DE TIEMPC | SUPLEMENTOS TIEMPO
ITEM OPERACIOH OPERACION OBSEFVADO —| WALORACION HORMAL 1+SUPLEMENTOS ESTAHDAR

{min} Esfuerzo (TH) C v
1 Conteo de prendas Manual 1.06 000 0.00 -0.03 -0.02 0as 4. 005 0.06 111 112
2 Perforado de prendas Manual 043 000 002 003 -0.02 097 042 005 0.06 111 046
3 Seleccion de placas Manual 0.03 0.00 o.oo 0.00 -0.02 0.98 0.os 0.05 0.06 111 0.03
4 Affadir placas en las prendas Wanual - Maguina 0.83 -0.05 0.00 -0.03 0.00 0.92 076 0.09 010 1.19 0.91
9 Remache de las prendas Manual - Maouing 0.30 -0.05 o.oo -0.03 -0.02 0.90 07z 0.03 0.10 119 0.56
] Puritos de atrague en las prendas hianual - Maouing 142 0.00 000 -0.03 -0.02 0.95 135 0.03 010 119 1.61
7 Abertura de ojal de las prendas Manual 0.56 0.00 00z -0.03 -0.02 0.97 054 0.05 0.06 111 0.60
8 Embotonado de las prendas Manual - Méguing 0.57 0.00 0.00 -0.03 -0.02 0.95 0.54 0.09 0.05 117 063
E) Pegado de talla y marca al interior de la prenda | Manual - Maguina 088 0.03 000 -0.03 -0.02 0.95 086 0.03 0.08 147 1.0
10 Pegado de la etigueta interna sobre el kavado Manual - Méguing 0.24 0.00 -0.04 003 0.00 0.93 022 0.09 0.08 147 0.26
11 Pegado del cuero Wanual - Maguina 066 0.00 000 -0.03 -0.02 0.95 063 0.03 010 119 075
12 Hang Tag talla externa Manual 044 0.00 0.00 0.oo -0.02 0.98 043 005 0.08 i1 048
13 Fegar etigueta del precio v codigo de barras hianual - Maouing 045 -0.05 -0.04 0.00 000 0.91 041 0.03 010 119 0.43
14 Poner sensor de seguridad Manal - Maguina 024 0.00 000 -0.03 -0.02 0.95 023 0.03 0.10 1139 0.27
15 Cortado de hilos hanual 437 0.00 0.00 -0.03 -0.02 085 415 008 013 118 4.94
1B Inspeccidn Manual 168 0.00 0.0z -0.03 -0.02 087 163 0.05 0.06 111 1.81
17 Dablado de prendas Manual 0ES 0.00 0.00 -0.03 -0.02 095 0E2 005 0.08 i1 069
13 Emholsaca de prendas hdanual 07s 0.00 0.00 -0.03 -0.02 095 om 005 0.08 111 07a

1610 153 Total tiempao (min) 17.75

Fuente: Elaboracion Propia

A comparacién con el tiempo estandar que se tomo en el pre test que fue de 22.43min,

luego de la implementacion del proyecto, este disminuy6 a 17.75min, siendo de base

para los nuevos calculos de cantidad instalada, unidades programadas y mas.

En la tabla y figura proxima a presentarse, se hace la comparacion de los Tiempos

Estandar del Pre test y Post Test, para la elaboracion de Jean Denim Strech en el area

de acabados de la empresa Industrias Flomar S.A.C., donde se ve la diferencia de

estos dos, de 22.43 minutos a 17.75 minutos.

Tabla 36: Tiempo Estandar Pre test — Post test
POST TEST

TIEMPO ESTANDAR

22.43

17.75

Fuente: Elaboracion Propia

2500

20.00

1500

10.00

8

0.00

Tiempo Estandar (min)

22.43

m PRE TEST

POST TEST

17.75

Figura 11: Gréafico Tiempo Estdndar Pre test — Post test
Fuente: Elaboracion Propia
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RESULTADOS
PRODUCTIVIDAD

DE

LAS

DIMENSIONES

EFICIENCIA,

EFICACIA Y

Se inicio con el célculo de la cantidad instalada, el cual se observa por resultado que

fue de 456 unidades para el proceso de acabados de Jean Denim Strech.

Tabla 37: Calculo de Cantidad Instalada Post Test

Calculo de Cantidad Instalada

Tiempo - i
. _ Tiempo Capacidad
N° de operarios Iaborgble estandar (min)| Instalada
(min)
540 17.75 456

Fuente: Elaboracion Propia

Seguidamente se procedié a calcular las unidades programadas, usando el mismo

factor de valoracion que en el pre test, dando por resultado 424 unidades.

Tabla 38: Calculo de Factor de Valoracién Post Test

Calculo de Valoracion
Motivo

Valor

% Ausentismo y %Tardanzas| -5.00%

% Productos no conformes

-2.00%

Factor Val

oracion

93.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 39: Calculo de Unidades Programadas Post Test

Cantidad Programada de Jean Denim Strech por dia

: Factor Unidades
DERTEIIT TEEEIE Valoracion | Programadas
456 893% 424

Fuente: Elaboracion Propia

Luego de haber obtenido el tiempo estandar y las unidades programadas,

seguidamente se calcul6 el tiempo total y el tiempo atil de trabajo.

Tabla 40: Calculo de Tiempo Total de trabajo Post Test

Calculo de tiempo total

Tiempo :
N® operarios laborable T|empq =
) {min)
(min}
15 540 8100

Fuente: Elaboracion Propia
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Sobretiempos

Tabla 41: Célculo de Tiempo Util de trabajo Post Test

Calculo de tiempo util

Tiempo
Unidades Programadas estandar Tiempo (il
(min)
424 17.75 7533

Fuente: Elaboracién Propia

Se evaluo de igual forma los sobretiempos como se hizo antes, adicionando 1 hora y

media en su turno de trabajo.

Tabla 43: Calculo de Unidades Programadas Sobretiempos Post Test

Tabla 44: Célculo de Tiempo Total de trabajo Sobretiempos Post Test

Tabla 45: Calculo de Tiempo Util de trabajo Sobretiempos Post Test

Tabla 42: Calculo de Cantidad Instalada Sobretiempos Post Test

Calculo de Cantidad Instalada (Sobretiempos)

N® de Tiempo Tiempo Capacidad
: laborable . :
operarios (min) estandar (min}| Instalada
15 630 17.75 532

Fuente: Elaboracion Propia

Cantidad Programada de Jean Denim

Strech por dia (Sobretiempo)
Capacidad Factor Unidades
Instalada Valoracion | Programadas
532 93% 495

Fuente: Elaboracion Propia

Calculo de tiempo total (Sobretiempo)

Tiempo .
MN® operarios | laborable T|empq I
. (min)
{min)
15 6530 09450

Fuente: Elaboracion Propia

Calculo de tiempo util (Sobretiempo)
. Tiempo
LTITIES estandar Tiempo Uil
Programadas :
{min)
495 17.75 8789

Fuente: Elaboracion Propia
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Faltas

Se evaluo las faltas calculando con el nimero de operarios reduciendo uno de ellos.

Tabla 46: Calculo de Cantidad Instalada Faltas Post Test

Calculo de Cantidad Instalada (Faltas)

N® de LETET Tiempo Capacidad
: laborable . :
operarios el estandar (min}| Instalada
14 540 17.75 426

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 47: Calculo de Unidades Programadas Faltas Post Test

Cantidad Programada de Jean Denim
Strech por dia (Faltas)

MN® de Capacidad Factor Unidades
operarios | Instalada |Valoracion | Programadas
14 426 893% 396

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 48: Calculo de Tiempo Total de trabajo Faltas Post Test

Calculo de tiempo total (Faltas)

Tiempo :
MN® operarios | laborable L=l PO e
) {min)
{min)
14 540 7560

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 49: Célculo de Tiempo Util de trabajo Sobretiempos Post Test

Calculo de tiempo util (Faltas)
0 : Tiempo
np:der::t:s Prl;gl:ja?'r{j:{sias BEETIET ETIT L
{min)
14 396 17.75 7031

Fuente: Elaboracion Propia

Se paso a evaluar la mejora de la eficiencia, eficacia, y la productividad en el area de
acabados de la empresa Industrias Flomar S.A.C. dentro del mes de Octubre.
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Tabla 50: Calculo de Eficiencia, Eficacia, y Productividad POST TEST

CALCULO DE LA EFICIENCIA EFICACIA'Y PRODUCTIVIDAD
EMPRESA Industrias Flomar SAC PROCESO Acabado del jean
METODO PRE -TEST POST- TEST| ELABORADO Allayo Fiorella - Fernandez Diana
INDICADOR LEYENDA TECNICA INTRUMENTO FORMULA
El: Eficiencia TU
EFICIENCIA TU: Tiempo Gt Observacion cronometro _ . 0
- El = —x100%
TT: Tiempo total TT
EA: Eficacia U
EFICACIA | - UTicades Producdas oy o acin cronometro EA=——-x100%
UPR: Unidades UPR
programadas
PRODUCTIVIDAD El: Eficiencia b " . ~ "o
EA Eficacia Servacion cronomefro P=Elx EA x100%
N* | Dias Trabajados | 1eMP Utll Tiempo total| Unidades | Unidades | .o, i | Ediciencia % |Eficacial Eficacia %| Productividad |Productividad %
Dias (min) (min)  |preducidas| Programadas
1 1-Oct 6300 §100 360 424 0.78 77.78 0.85 64.91 0.66 66.04
2 2-0ct 6380 8100 355 424 0.79 7877 0.84 83.73 0.66 65.95
3 5-Oct 6300 8100 350 424 0.80 80.25 0.83 §2.55 0.66 66.24
4 6-Oct 6300 §100 395 424 0.80 80.25 0.84 83.73 0.67 67.19
5 7-0ct 7300 9450 400 495 0.77 7725 0.81 80.81 062 6242
6 8-Oct 6400 §100 365 424 0.79 79.01 0.86 6.08 0.68 66.02
7 9-Oct 6400 8100 375 424 0.79 79.01 0.68 8644 0.70 69 88
8 12-0ct 6300 8100 355 424 0.78 7778 0.84 83.73 0.65 65.12
9 13-Oct 5900 7560 320 396 0.78 78.04 0.81 60.61 0.63 63.06
10 14-0ct 6000 7560 330 396 0.79 79.37 0.83 8333 0.66 66.14
1 15-Oct 6100 7560 335 396 0.81 80.69 0.85 84 60 0.68 68.26
12 16-Oct 6000 7560 330 396 0.79 79.37 0.83 §3.33 0.66 66.14
13 18-0ct 6300 8100 345 424 078 7178 061 §1.37 0.63 63.29
14 20-0ct 6350 8100 345 424 0.78 78.40 0.81 81.37 0.64 63.79
15 21-0ct 6350 §100 330 424 0.78 78.40 0.83 62.55 0.65 64.71
16 22-0ct 6300 8100 355 424 0.78 7778 0.84 83.73 0.65 65.12
17 23-0ct 6400 8100 350 424 0.79 79.01 0.83 82.55 0.65 65.22
18 26-0ct 6400 §100 340 424 0.79 79.01 0.80 80.19 0.63 63.36
19 27-0ct 6300 8100 345 424 0.78 7778 0.81 81.37 0.63 63.29
20 26-0ct 6000 7560 315 396 0.79 79.37 0.80 79.55 0.63 63.13
21 20-Oct 6100 7560 315 396 0.81 80.69 0.80 79.55 0.64 64.18
22 30-Oct 6150 7560 315 396 0.81 81.35 0.80 70.55 0.65 64.71
TOTAL 136730 175770 7609 9203 17.37 173710 | 1818 | 1817.79 14.35 1435.26
Promedio 630591 7989 55 345 68 41832 079 78.96 083 8263 065 65.24

Fuente: Elaboracion Propia
De la tabla anterior se muestra por resultados dentro del mes de Octubre, que en
relacion a la eficiencia luego de la mejora es de 78.96%; la eficacia, 82.63%; y la
productividad, 65.24%.
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Balance de Linea

Se evaluo el cumplimiento de la produccién mediante un balance de linea, con los

datos presentados:

Tabla 51: Datos para el balance de linea |

Capacidad

Instalada

4382

Factor de
Valoracidn

93%

Unidades
por dia

424

Unidades
por hora

47

N° de
Operarios

15

Fuente: Elaboracién Propia

Se da a notar los datos para haber realizado el balance de linea; posteriormente se

indica en la siguiente tabla las operaciones, las maquinarias, el tiempo en cada una, la

produccién por hora, las horas necesarias al 100%, los operarios que los realizan, su

eficiencia, y las horas de carga.

N° de
Operacién

Tabla 52: Calculos de Balance de Linea

Operacién

Tiempo Horas
Estandar

[seg)

Tiempo
Estandar
(min)

Horas de
carga

Operario | Eficiencia

Msaui
aquina responsable promedio

Produccién por Hora necesarias

al 100%

1 Conteo de prendas Manual 67.20 112 54 8 Lucya 0.89 8.8

2 Perforado de prendas Manual 2760 046 130 3 Alex 0.95 3.4

3 on de placas Manual 540 0.09 667 1 Rosa 0.90 0.7

4 Afadir placas en las prendas Remachadora Plaguera 54.60 0.91 66 6 Maicol 0.95 6.8

Remachadora Estandar | 3 Renato 0.95 32

5 Remache de las prendas Remachadora Estandar 5160 0.86 70 3 Marco 0.5 0=

8 Maria 0.90 8.8

6 Puntos de atraque en las prendas Afracadora 96.60 161 37 3 Marco 0.95 0=

7 Abertura de ojal de las prendas Manual 36.00 0.60 100 4 Jimena 0.95 4.2

8 Embotonado de las prendas 37.80 063 95 4 lJimena 0.95 4.7

9 Pegado de talla y marca al interior de la prenda | Maquina Recta Electronical| 6060 101 59 2 mathias 055 21

2 marco 0.95 21

10 Pegado de la etiqueta interna sobre el lavado Recta Elecironica | 1560 0.26 231 2 Mathias 0.95 21

11 Pegado del cuero Recta Electronica ll| 45.00 0.75 80 5 Jorge 0.96 55

12 Hang Tag talla externa Manual 28.80 0.48 125 3 Jorge 0.96 3.5

13 Pegar etiqueta del precio y cédigo de barras Efiquetad 29.40 0.49 122 3 Orlando 0.96 3.1

14 Poner sensor de seguridad Manual 16.20 027 222 2 Rosa 0.90 22

8 Fabian 0.95 8.4

8 Luis 0.90 8.8

15 Cortado de hilos Manual 20640 | 494 12 5 Orlando | 0.96 =

2 Maicol 0.95 2.1

8 Joselito 0.95 8.4

4 Mathias 0.95 42

. Ao 8 Eduardo 0.0 8.8

16 Inspeccién Inspeccidn 108.60 1.81 33 S Roca 090 e

17 Doblado de prendas Manual 41.40 0.69 87 5 Alex 0.95 5.3

18 Embolsado de prendas Manual 47.40 0.79 76 6 Renato 0.95 5.9
17.75] 122

Fuente: Elaboracién Propia
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Operaciones

Tabla 53: Cumplimiento de las horas trabajadas

Horas

Personal

Necesarias

Eficiencia

Promedio

Total

de

Tiempo de
Trabajo

Remachadora Plaquera 6 Maria Atracadora 0.90 8.8
Remachadora Estandar 6 Jimena Botonera 0.95 8.8
Afracadora 11 Lucya Manual 0.89 8.9

4 Rosa Manual 0.90 9.0

Maquina Recta Electrénica 11 joselito Manual 0.95 8.4
Etiquetadora 3 Alex Manual 0.95 8.8
Manual 67 Fabian Manual 0.95 8.4
Inspeccién 13 Luis Manual 0.90 8.4

TOTAL 122 jorge Maquina Recta Electrénica 0.96 8.7
Eduardo Inspeccion 0.90 8.3

Mathias |Maguina Recta Electrdnica 0.95 8.4

Orlando Etiquetadora 0.96 8.8

Renato Remachadora 0.95 9.0

Marco Remachadora 0.95 8.4

Maicol Remachadora Plaguera 0.95 8.9

Fuente: Elaboracion Propia

Se puede observar que la gran mayoria de los trabajadores cumplen casi por completo

sus horas laborables, resultando asi un bien econémico para la empresa ya que no

deben pagar por costos extras en el proceso de elaboracién del Jean Denim Strech.

Posteriormente de tener los resultados presentados, se procedio a realizar el balance

de linea, el cual fue de ayuda para la redistribucion de planta.

Tabla 54: Balance de Linea

Embolsao de prenda | 424] Doblado deprenda | 424]  [Conteo de prenda] 424 erforado de prend 424 Seleccion de placd  424] Afiadir placas en la prenda_| 424
—_— b d —
Renato 95% 5.9 Alex 95% 8.3 Lucya 89% a8 Alex 95% 3.4 Rosa 0% 07 Maicol 95% 6.8
\ Remache de laprenda | 424
Inspeccion | 424 Coradodehibs | 424 Renato 95% 32
|Marco 95% 3.2
Eduardo 90% 8.8 4 |Fabian 95% 8.4
Rosa 90% 5.5 Luis 90% 88 R Y
Iaicol 95% 21
Orlando %% 5.2 Maria 90% 88 mbotonado de fa prend] 424
Joselito %% 84 Marco 95% 32
Wathias 95% 42 ¥ Jimena 95% 42
Aberiura de ojal de la prenda] 424 /
I Jimena 95% 42
Poner sensor de Pegado de talla y marca al
seguridad 24 interior de la prenda 424
Rosa 0% 2.2 Mathias 95% 21 \ Pegado del cuero 424
/ Marco 95% 21
Jorge %% 55

TR CTUE et Hang Tag Talla Pegado de Ia efiqueta intema
recio y codigo de 424 424 424
precio y £odg Extema sobre el lavado
— —
Orlando 96% 3.1 Jorge 9% 35 Mathias 95% 21

Fuente: Elaboracion Propia
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RESULTADOS DE LA DIMENSION REDISTRIBUCION POR PROCESOS

Tabla 55: Redistribucion por Procesos Post Test

Traslados Distancia Recorrida (m) Tiempo de Distancia Recorrida (min)

Actual Propuesta Actual Propuesta

Traslado de prenda del area de Lavanderia a Acabados 28m 21m 00:01:02 00:00:51
Traslado de prenda a aplicacién de placa 6.80m 3m 00:00:36 00:00:27
Traslado de prenda a Remache 1.60m 1.50m 00:00:43 00:00:34

Se recoge la prenda para la siguiente operacion 1.60m 1.50m 00:00:12 00:00:11
Se recoge la prenda para la siguiente operacion 0.85m 0.62m 00:00:30 00:00:19
Traslado de prendas a Embotonado 8.40m 1.50m 00:00:59 00:00:21
Traslado a Janteo Interno 1.80m 1.50m 00:00:41 00:00:30

Traslado a Janteo Externo 12m 4dm 00:00:53 00:00:22

Traslado a Limpieza 10m 1.50m 00:00:51 00:00:30

Traslado a Control de Calidad 10.60m 2m 00:00:32 00:00:18
Traslado a Doblado y Embolsado 6m 4m 00:00:35 00:00:29
Traslado a Almacén 11m 3m 00:00:46 00:00:28

TOTAL 98.65m 45.12m 0:08:20 00:05:20

Fuente: Elaboracion Propia

_ 5min20seg
~ 8min20seg

Tiempo de recorrido real

0%

= — - X x100% = 64%
Tiempo de recorrido propuesto

Con respeto a la tabla, podemos observar que la distancia recorrida actual es de
98.65m mientras que la propuesta es de 45.12m, ademas de que el tiempo se ve

reducido gracias a ello; teniendo por resultado un 64% de mejora.

RESULTADOS DE LA DIMENSION REDISTRIBUCION DE MAQUINAS

Para la redistribucién de las maquinas, previamente se realizé el método Guerchet,

para hallar el &rea ideal que se requeria en el area de acabados.

Tabla 56: Redistribucién de maquinas post test

PROPUESTA (m)

Area N | n |Largo/Ancho| K | Ss | Sg | Se | 8t |St'n[] N | n |Largo|Ancho| K | §s | 8g | Se | St |$t'n

Oficina 1115 4 |005/20 20 2 |42 |20 1 1] & 4 |005[ 2020 2 |42 42

Mesa de productos deentrada | 2 | 1 | 4 3 |005) 12|24 |18|378/378H 2 | 1| & 5 005 25 | 50 |375/788|788
Placas 1] 1 /062|062 (0.05/038/038/0.04{081)0819 2 | 1 |082] 092 [0.05/085]|169/0.13|267 267
Remachero 1] 2062|062 |0.05038/0.38/0.04/081)1619 2 | 2 | 092 | 092 [0.05]0.85]1.69/0.13|267)5.33
Atracadora 1] 11052072 (0.05/037)0.37/0.04{0.79]079 2 | 1 | 082|092 |0.05]0.85]1.69/0.13|267 267
Embotonado 1] 1 1057|080 (0.05046/046/0.05(0.96)096H 2 | 1 | 092|092 |0.05]0.85)1.69/0.13|267 267
Costurero 1] 2 | 054|081 [0.05/044/044/0.04{092)184 2 | 2 | 094 ] 120 |0.05]1.13)2.26]0.17|355/7.11

Mesa para janteo externo 411 2 | 150 |005] 3 |12 |075(158|158 3 | 1 | 5 4 00502060 | 4 | 8484
Mesa para limpiezadeprendas | 2 | 1 | 4 5 (0052040 3 63|63 3| 1| & 4 00502060 | 4 | 8484
Mesa paracontroldecalidad | 1 | 1] 3 2 005 6 | 6 |06]126/126 3 | 1] 3 3 |005] 9 | 27]|18[378]378
Mesa para dobladoy embolsado | 4 | 1 | 5 4 005/ 20|80 5 |105/105 2 | 1| & 5 005 25| 50 |375|788|788
Almacén 1111 8 6 (0053636 |36(796|756 1 | 1| @ 6 |005] 36| 36|36 |756(758

TOTAL (m*2) 358 501
Fuente: Elaboracion Propia
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Area disponible m? 358
DM = — X100% =—x%x100% = 71.46%
Area requerida m? 501

Se observa que el area actual es de 358 m?, mientras que el area requerida es de

501m?., obteniendo con un porcentaje de mejora de 71.46%.

RESULTADOS DE LA DIMENSION VERIFICACION DE LA SECUENCIA
INSTALADA DE LAS MAQUINAS

Tabla 57: Verificacion de las instalaciones de las maquinas

Empresa Industrias Flomar S.A.C.

Producto Jean Denim Strech Elaborado por Alayo Gina
Proceso Acabado del Jean Fernandez Diana
Especificaciones A B CDEF
o s T e Actividad Verificaciones Veriﬁc:aciones
A|B | C | D|E|F |Programadas | Realizadas

1 Remachadora plaquera XX X | X B 4

2 Remachadora estandar 1 X|X| X | X 6 4

3 Remachadora estandar 2 X|X| X | X 6 4

4 Afracadora XX X X B 4

5 Botonera X | X| X X 6 4

G Maquina Recta Electronica 1 X|X| X | X X 6 5

7 Maquina Recta Electronica2 | X | X | X | X X B 9

8 Etiquetadora X X | X | X 6 4
TOTAL 48 34

A La maquinaria esta distribuida de acuerdo a la alternativa planteada

B La maquinaria instalada en lugares requeridos

C La maquinaria instalada segln la secuencia de sus procesos

D Espacio necesario para un correcto desarrollo de las operaciones

E Espacio necesario para el mantenimiento de la maquinaria

F L.a maquinaria cuenta con proteccion de seguridad

Fuente: Elaboracion Propia
Mediante la tabla se muestra la informacién de la verificacion realizada a la distribucién
de la maquinaria del area, segun la secuencia previamente planteada en el layout
propuesto; seguidamente, se pasa a aplicar la férmula del indicador previamente

mencionado:

Verificacion de equipos realizada 34
VSIM = — - X 100% = — % 100% = 70.83%
Verificacién de equipos programada 48
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COSTEO DEL PRODUCTO ACTUAL

Luego de realizar la implementacion y los nuevos resultados post test, tenemos la

cantidad actual de las unidades programadas y asi un nuevo costo unitario de Jean

Denim Strech; de igual forma como se detall6 anteriormente el costo inicial.

Tabla 58: Costo de produccién Post Test

OCTUBRE

UNIDAD DE MEDIDA] CANTIDAD |PRECIO UNITARIO TOTAL
COSTOS DIRECTOS

Tela Denim Strech Metro 550 S/ 1250 | S/ 687500
Botones Unidad 22815 S/ 0.30 | S/ 6,844.50
Placas Bolsa (50und) 152 S/ 1200 [ S/ 1,82520
Hang Tag Bolsa (50und) 152 S/ 3000 S/ 456000
Cuerdillas de Hang Tag Millar g S/ 50.00 | 5/ 400.00
Cuerina Unidad 7605 S/ 260 [ S/ 19,773.00
Bolsas Bolsa (50und) 152 Sl 17.00 [ S/ 2,584.00
Sensores de seguridad Unidad 7605 S/ 380 | S/ 2889900
Tachuelas Bolsa (50und) 152 S/ 15.00 [ 5/ 2280.00
Hilo estandar Cono 40 S/ 350 | S/ 140.00
Agujas Paquete 11 S 800 | S/ 88.00
Efiguetas Millar 8 S/ 3.85 | &/ 28.40

S/ 1.471.67 | S/_22,075.05

HATERIHLES INDIRECTOS

s/ 25.00 [ S/ 250.00

Jefe de area Sueldo 1 S/ 174900 | S/ 1,748.00
Mecanico Sueldo 1 Si 119433 [ S/ 1,194.33
Supervisor Sueldo 1 5/ 1,749.00 [ 5/ 1,749.00

Personal de mantenimiento Sueldo 1 3/ 119433 [ 5/ 1198433
OTROS COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
Luz Servicio 1 =1} 120.00 | S/ 120.00
Internet Servicio 1 Si 9900 [ 5/ 99.00
Teléfono Servicio 1 S/ a9.00 | s/ 8900
ua Servicio 1 S/ 120.00 | S/ 120.00
e GASTOS ADMINISTRATVOS

Personal Administrativo Sueldo 1 S/ 1.01317 [ S/ 1,01317
Gerente General Sueldo 1 S/ 1,183.89 [ S/ 1,183.89
Tributos Servicio 1 S/ 40.00 | S/ 40.00
OTA OSTO DE PRODU ON 5/ 104 98587

Produccion (Unid) 7605
Costo Unitario (Unid) S/ 13.80

Fuente: Elaboracién Propia
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Se obtiene por resultado que el costo por unidad del modelo de Jean Denim Strech
elaborado fue de s/.13.80, ya que la produccion registrada era de 7605 unidades de

Jean Denim Strech en 1 mes, que es Octubre.

Entonces, teniendo los costos unitarios del pre test y post test, se presenta mediante
la siguiente figura la diferencia de ambas, demostrando asi que hubo una reduccion

de este mismo.

Tabla 59: Costo unitario Pre test — Post test

POST TEST
Costo unitario S5/15.19 5/13.80

Fuente: Elaboracién Propia

Costo Unitario

5/15.50

5/15.19

5/15.00

5/14.50

5/14.00

5/13.20

513.50

5/13.00

B PRE TEST POSTTEST

Figura 12: Costo Unitario Pre test — Post test

Fuente: Elaboracién Propia
ANALISIS ECONOMICO FINANCIERO
Para dar inicio con la realizaciébn del andlisis econémico financiero, se calcul6
econémicamente la propuesta de mejora planteada, precisando a su vez la realidad y

la perspectiva de la empresa Industrias Flomar S.A.C., con el fin de saber tomar las

medidas convenientes en el momento correcto. Se pas6 a identificar y calcular los
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costos y beneficios que se alcanzé con la implementacién de la mejora, y asi haber

realizado posteriormente el ratio Costo — Beneficio.

Tabla 60: Inversion para la implementacion de Redistribucion de Planta

COSTOS DE IMPLEMENTACION
Plan de distribucién $/1,500.00
Medicién de espacios S/ 400.00
Elaboracion del Layout S5/1,200.00
Movilizar maquinaria S/ 600.00
Flujo de procesos S5/1,000.00
Distribucién de cableado S/ 500.00
Control de la redistribucién 5/1,000.00
Subtotal $/6,200.00

Fuente: Elaboracion Propia

Se aprecia que la inversion para la implementacion de la propuesta fue de s/.6,200.00;

seguidamente se realizé un andlisis de la mano de obra.

Tabla 61: Inversion Tangible

COSTO UNITARIO COSTO

CLASIFICACION RECURSOS CANTIDAD
(s/.) TOTAL (S/.)
LAPTOP UND 1 5/3,000.00 5/3,000.00
REPUESTOS Y ACCESORIOS IMPRESORA UND 1 5/800.00 5/800.00
CARTUCHOS UND 4 5/80.00 5/320.00
ESCRITORIO UND 1 5/280.00 5/280.00
SILLAS DE ESCRITORIO|  UND 2 5/50.00 5/100.00
HOJAS BOND MILL 1 S/18.50 S/18.50
LAPICEROS UND 4 S/1.00 S/4.00
PAPELERA EN GENERAL, UTILES Y MATERIALES DE OFICINA
CUADERNOS UND 2 S/3.00 S/6.00
USB 16GB UND 1 S/45.00 S/45.00
LAPIZ UND 2 S/1.00 S/2.00
BORRADOR UND 2 S10.50 S/1.00
Dispositivos UNID 2 S/2,000.00 S/4,000.00
BIENES Y SERVICIOS .
CRONOMETRO UND 1 S/80.00 5/80.00
TOTAL INVERTIDO 5/8,656.50

Fuente: Elaboracion Propia

Como se visualiza en la tabla anterior, la inversion tangible realizada fue de
s/.8,496.50.

Posteriormente, para presentar la inversion intangible, se detall6 inicialmente la

inversion por capacitaciones y la inversion por investigador.
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Tabla 62: Inversion Capacitaciones e Investigador

COSTO POR CAPACITACIONES

A B C AXBXC
Numero de Mumero de |Totalde| Costo x
TOTAL (soles)
horas personas hora
Capacitaciones de Operacios 20 15 7.75 2325
Capacitaciones Jefe del drea 20 1 9.21 184.20
Capacitaciones de Supervisores 20 1 9.21 184.20
Coordinaciones con el jefe de area 20 1 9.21 184.20
Capacitador Externo 20 1 25 500
TOTAL DE CAPACITACIONES s/ 3,377.60
COSTO DEL INVESTIGADOR
PI DPI TOTAL (soles)
Costox mes 600 600
) duracion de ciclo (meses) 5 5
Costo de estudio
costo total 3000 3000
2 alumnos 6000 6000 12000
Costo x horas/semana 20 25
sermanas 16 16
Horas dedicadas a la Investigacion total horas 320 400
2 alumnos 640 800
Considerando un basico legal 11.63 11.63
costo x horas dedicadas 7440 9300 16740
TOTAL DEL INVESTIGADOR 13440 15300 s/ 28,740.00

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 63: Inversion Intangible

E UNITARIO
CLASIFICACION RECURSOS MEDIDA CANT. (s/)
SERVICIO DE SUMINISTRO DE
ENERGIA LuZ MENSUAL 9 5/M120.00 5/1,080.00
SERVICIO DE AGUA'Y DESAGUE AGUA MENSUAL 9 5/M120.00 5/1,080.00
VIATICOS Y ASIGNACIONES MOVILIDAD MENSUAL 9 5/40.00 S/360.00
ALIMENTACION| MENSUAL 9 S/100.00 5/900.00
CAPACITACION Total - - S/3,377.60
OTROS GASTOS TIEMPO
INVERTIDO DE Total - - 5/28,740.00
TESISTAS
TOTAL INVERTIDO 5/35,537.60

Fuente: Elaboracion Propia

Se aprecia que por inversion intangible se obtuvo un resultado de s/.35,926.60. Estos

resultados sirvieron de base para mostrar la inversion total, la cual se presenta a

continuacion.
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Tabla 64: Inversién Total

Descripcion Valor total
Costo de Implementacién| S/ 6,200.00
inv. Tangible S/ 8,656.50

inv. Intangible S/35,537.60
TOTAL $/50,394.10

Fuente: Elaboracién Propia
Se tiene por resultado que la inversion total realizada fue de s/.50,394.10, siendo esta cantidad usada para la mejora de

la productividad dentro del area de acabados de la empresa Industrias Flomar S.A.C.

ANALISIS COSTO - BENEFICIO

Para haber realizado el ratio Costo — Beneficio de la aplicacion del proyecto, se tiene la siguiente informacion:

Tabla 65: Datos previos para el calculo del Costo Beneficio, VAN y TIR

UNIDADES COSTO COSTO
UNIDADES PRECIO VENTAS VENTAS
PRODUCIDAS DIFERENCIA UNITARIO- UNITARIO- =
PRODUCIDAS ANTES DESPUES UNITARIO ANTES DESPUES ANTES DEPUES
PROMEDIO 3640 7605 1965 S/.21.00 | S/.1519 S/.13.80 |S/.1186,440.00{S/. 159,705.00

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 66: Datos para el Costo Beneficio, VAN y TIR
PERIODO0 | PERIODO1 | PERIODO2 | PERIODO3 | PERIODO4 | PERIODOS | PERIODOG | PERIODO7 | PERIODOS | PERIODO Y | PERIODO 10 | PERIODO 11 | PERIODO 12

UNIDADES PRODUCIDAS ANTES 5640 5640 5640 5640 5640 5640 5640 5640 5640 5640 5640 5640 5640
UNIDADES PRODUCIDAS DESPUES 7605 7605 7805 7605 7605 7605 7605 7605 7605 7605 7605 7605 7605
DIFERENCIA 1965 1965 1965 1965 1965 1965 1985 1965 1965 1965 1965 1985 1965
PRODUCCION 5/ 4126500 | S 41285.00 | S 4126500 S 4126500 |1 41.265.00) 5 41.265.00 | S 41.265.00 | S/ 41265.00 | S/ 41265.00 | S 4126500 | S/ 4126500 | & 41.265.00) & 41.265.00
COSTOS 5201700 | SL2717.00 | SL2T 700 | S 27 1700 | SL2TMT.00 | SLATMT.00 | SL27117.00 | 5L 27 1700 | SL27 117.00 ) SL27417.00 | SL271M7.00 | SL27,17.00 | 5121 11700
PRECIO UNITARIO 5.21.00
COSTO UNITARIO DESPUES 51 1380

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 67: Calculo del Costo — Beneficio, Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa Interna de Retorno (TIR)
PERIODO0 PERIODO1 PERIODO2 PERIODO3 PERIODO4 PERIODOS PERIODO6 PERIODO7 PERIODO8 PERIODOY PERIODO10 PERIODO 11 PERIODO 12

INGRESOS
INCREMENTO DE PRODUCCION | §/.41,265.00 | $/.41,265.00 [ S/.4126500 | $/.41265.00 [ S/.41,265.00 | §/.41,265.00 | §/.41,265.00 | §1.41,265.00 | S/.41,265.00 | S/ 41.265.00 | S/ 41,265.00 | §/. 41,265.00
EGRESOS
INCREMENTO DE COSTOS SL27117.00 [ §.27,117.00 | SL.2717.00 | . 27,4117.00 | S.27,117.00 | §.27,117.00 [ S/ 27.117.00 [ S1.27,417.00 [ 7. 27,117.00 | §/.27,117.00 | &.27,147.00 | §/. 27,117.00
COSTO PARA MANTENER LA HERRAMIENTA S/.1,00000 | S/.1000.00 | /100000 | S/.100000 | 100000 | .1000.00 | S/ 100000 | 5/.1,00000 | S/.1,000.00 | S/ 1,000.00 | S/1000.00 | $/.1000.00
SUMA DE COSTOS S/.28,117.00 | §/.28,117.00 | S/.28117.00 | .28117.00 | S/ 26,117.00 | S/.28,117.00 | S/.28.117.00 | S/.28,117.00 | 7.28,117.00 | S/.28,117.00 | S.26,117.00 | S 28,117.00
INVERSION -5/.50,394.10 §/.13,148.00 | $1.13,148.00 [ 5/.13,148.00 | $/.13,146.00 | S/.13,148.00 | S/.13,148.00 | §/.13,148.00 | S/.13,148.00 | S/.13,148.00 | 5/.13,148.00 | S/.13,148.00 | S/, 13,148.00
TASA 12.00%
VAN= 5/, 31,049.53
TIR= 2%
VAN sin inversion= 5/81,443.63
BIC= 1.62

Fuente: Elaboracion Propia

o i BIC =1 El proyecto es factible, por tanto, sera aceptado.
o Sl BfC=1 El proyecto apenas obtendra unarentabilidad esperada, por 1o cual

debe ser postergado.

o Sl B/C=1 El proyecto sera rechazado.
A S/.81,443.63
7= =162>1

B
Cc S/.50,394.10

El ratio de Costo — Beneficio después de la implementacion resulté ser 1.62, siendo este resultado mayor que 1, entonces

quiere decir que la ejecucion del proyecto fue factible y aceptada.

Se prosiguié con el calculo del valor actual neto y de la tasa interna de retorno en un periodo de doce meses, con datos

promedios de una produccién de 22 dias en un mes, usando datos del Pre test y Post test de la produccion.

67



Los datos que se logran apreciar en las tablas, esta en base a una proyecciéon de 12
meses, donde se visualiza el incremento de las ventas y costos siendo resultados de
las unidades producidas. Asimismo, estan los costos para el mantenimiento de la
herramienta mensual que es de s/.1000 proyectando a 12 meses, lo cual corresponde

a las capacitaciones y a la mejora aplicada.

Se tiene una tasa de interés anual del 12%, obteniendo asi que el Valor Actual Neto
(VAN) es de s/.31,049.53 y un TIR de 24%; indicando asi que la aplicacion del proyecto
de Redistribucion de Planta en el area de acabados de la empresa Industrias Flomar
S.A.C., esrentable y la inversion proyectada se recupera obteniendo ganancias desde

el primer mes.

3.6. Método de andlisis de datos

Analisis Inferencial

Segun Hernandez, Fernandez, y Baptista (2014), el analisis inferencial pretende probar
la hipétesis del proyecto y a su vez, generalizar los resultados obtenidos en la muestra

a la poblacion: siendo estos resultados estadisticos denominados estadigrafos.

En el proyecto de investigacion se hizo uso de la prueba T — Student, cuando las dos
variables eran paramétricas, si no, se usaba la prueba Wilcoxon, cuando uno de ellos
no era paramétrico; dependiendo asi a un estudio previo, el cual es la prueba de
normalidad, explicando el comportamiento de los datos, si son mayores a 30, se realiza
en base al Kolmogorov — Smirnov, y si es menor a 30, Shapiro Wilk; sirviéndonos de

base para contrastar las hipétesis planteadas.
Andlisis Descriptivo

Segun Trespalacios (2016), el analisis descriptivo es el analisis de los datos que se
obtuvieron con respecto a los elementos de la muestra, sirviendo para la descripcion

de datos, como tablas, calculos, y graficos.

En cuanto al analisis descriptivo que se desarrollé en el proyecto de investigacion, se
empled programas para el analisis y obtencion de datos, como lo es Microsoft Excel y
SPSS.
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3.7. Aspectos Eticos

En el presente trabajo, las investigadoras se comprometen en respetar la propiedad
intelectual, autenticidad de resultados, y los datos facilitados por la empresa bajo
consentimiento del gerente de la empresa Industrias Flomar S.A.C. y el jefe de area

de acabados, siendo esto para fines académicos.

V. RESULTADOS

ANALISIS DESCRIPTIVO

Se realiz6 la comparacion de los resultados de la variable dependiente pre test y post
test, por la aplicacion de la redistribucion de planta para la mejora de la productividad

en el area de acabados de la empresa Industrias Flomar S.A.C., Lima, 2020.

Variable Dependiente: Productividad

En base a los andlisis realizados a la data con respecto a la diferencia de la
Productividad Pre Test y Post Test, mediante el software SPSS, se obtiene por
resultados: (Ver anexo 36, 37, 38, y 39)

La diferencia de la productividad Pre Test y Post Test promedio (media) es de 0.0886,
con una variabilidad (desviacién estandar) de 0.05922, ademas, los datos de la
diferencia de la productividad Pre Test y Post Test es de 0.0900 (mediana), y por
altimo, entre que se logre llegar al maximo y el minimo nivel de diferencia de
Productividad Pre Test y Post Test, 0.24 (rango).

La distribucion de la diferencia de la productividad Pre Test y Post Test, presenta una
asimetria de -0.150 correspondiente a la agrupacion de los valores hacia la izquierda,
y una curtosis de -0.036 correspondiente a una curva elevada.

Después de realizar un andlisis con los datos del Pre Test y Post Test, siendo estas
56.16 % y 65.24% respectivamente, se observo una mejora del 16% después de la
implementacion de la mejora.

Dimension: Eficiencia

En cuanto al analisis realizado a la data con respecto a la diferencia de la Eficiencia
Pre Test y Post Test en el software SPSS se presenta los siguientes resultados: (Ver
anexo 43, 44, 45, y 46)

69



La diferencia de la eficiencia Pre Test y Post Test promedio (media) es de 0.0836, con
una variabilidad (desviacidén estandar) de 0.04562, ademas, los datos de la diferencia
de la eficiencia Pre Test y Post Test es de 0.1000 (mediana), y por ultimo, entre que
se logre llegar al méximo y el minimo nivel de diferencia de eficiencia Pre Testy Post
Test, 0.16 (rango).

La distribucion de la diferencia de la eficiencia Pre Test y Post Test, presenta una
asimetria de -0.600 correspondiente a la agrupacién de los valores hacia la izquierda,
y una curtosis de -0.589 correspondiente a una curva elevada.

Después de realizar un analisis con los datos del Pre Test y Post Test, siendo estas
70.50% y 78.96% respectivamente, se observé una mejora del 12% después de la

implementacion de la mejora.

Dimension: Eficacia

Y en cuanto al analisis realizado a la data con respecto a la diferencia de la Eficacia
Pre Test y Post Test en el software SPSS se presenta los siguientes resultados: (Ver
anexo 50, 51, 52, y 53)

La diferencia de la eficacia Pre Test y Post Test promedio (media) es de 0.0318, con
una variabilidad (desviacién estandar) de 0.05369, ademas, los datos de la diferencia
de la eficiencia Pre Test y Post Test es de 0.0450 (mediana), y por ultimo, entre que
se logre llegar al méximo y el minimo nivel de diferencia de eficiencia Pre Test y Post
Test, 0.21 (rango).

La distribucion de la diferencia de la eficiencia Pre Test y Post Test, presenta una
asimetria de -0.657 correspondiente a la agrupacién de los valores hacia la izquierda,
y una curtosis de -0.013 correspondiente a una curva elevada.

Después de realizar un andlisis con los datos del Pre Test y Post Test, siendo estas
79.59 % y 82.63% respectivamente, se observé una mejora del 4% después de la

implementacion de la mejora.
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ANALISIS INFERENCIAL
Hipotesis General
Para contrastar la hipétesis general, es primordial corroborar si la data correspondiente
a la productividad Pre Test y Post Test tienen o0 no un comportamiento paramétrico,
contando con una cantidad de 22 series en ambos datos, se pasa a efectuar el analisis
de normalidad por medio del estadigrafo de Shapiro — Wilk. (Ver anexo 40)
Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento No Paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento Paramétrico

Se logra afirmar que la significancia de la diferencia de la productividad Pre Test y Post
Test, tiene un valor mayor a 0.05, y en base a la regla de decision se determina que
tiene comportamiento paramétrico; por consecuente, se realizara el andlisis con el

estadigrafo de T - Student.

Contrastacion de Hipotesis General
Ho: La redistribucion de planta no mejora la productividad en el &rea de acabados de
la empresa Industrias Flomar S.A.C., Lima 2020.
Ha: La redistribucion de planta mejora la productividad en el area de acabados de la
empresa Industrias Flomar S.A.C., Lima 2020.
(Ver anexo 41)
Regla de decision:
Hoo uFPa = uPd

Ha pPa = ukd
La media de la productividad Pre Test es de 0.5568, siendo este menor que la media

de la productividad Post Test que es de 0.6659, por consiguiente, no se cumple por la
regla de decisién, Ho: yPa = yPd, siendo asi un rechazo a la hip6tesis nula de que la
redistribucién de planta no mejora la productividad en el area de acabados de la
empresa Industrias Flomar S.A.C., Lima, 2020. Para poder ratificar que el analisis es
correcto, se presentara el analisis de los resultados del empleo de la prueba de T

Student en ambas productividades.
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Regla de aceptacion y rechazo de Ho mediante T Student
(Ver anexo 42)
Regla de decision:
Fegla de aceptacidon de la hipdtesis nula:
Sipvalor=0.0% se rechazala hipdtesis nula
Fedgla de rechazo de la hipdtesis nula:

Sipvalor = 005, se acepta la hipdtesis nula

Se logra corroborar que la significancia de la prueba de T Student utilizada en la
productividad Pre Test y Post Test es de 0.000, siendo esto de ayuda a un resultado
en base a la regla de decisién que se rechaza la hipétesis nula y se acepta que la
redistribucién de planta mejora la productividad en el area de acabados de la empresa
Industrias Flomar S.A.C., Lima 2020.

Hipotesis Especificas
Hipodtesis Especifica 1
Para llegar a contrastar la primera hipotesis especifica se debe corroborar si la data
de la eficiencia Pre Test y Post Test tiene un comportamiento paramétrico, sabiendo
gue se cuenta con una cantidad de 22 series en ambos datos, efectuando el analisis
de normalidad por medio del estadigrafo de Shapiro — Wilk. (Ver anexo 47)
Regla de decision:

Siopvalor= 005, los datos de la serie tienen un comportamiento No Paramétrico

Sipvalor = 005, los datos de la serie tienen un comportamiento Parametrico
Se logra afirmar que la significancia de la diferencia de la eficiencia Pre Test y Post

Test, tiene un valor mayor a 0.05, y en base a la regla de decision se determina que
tiene comportamiento paramétrico; por consecuente, se realizara el analisis con el

estadigrafo de T - Student.
Contrastacion de Hipotesis Especifica 1
Ho: La redistribucion de planta no mejora la eficiencia en el area de acabados de la

empresa Industrias FLOMAR S.A.C., Lima 2020.
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Ha: La redistribucion de planta mejora la eficiencia en el area de acabados de la
empresa Industrias FLOMAR S.A.C., Lima 2020. (Ver anexo 48)

Regla de decision:
Ho pPa = ukd

Ha: uFPa = uPd
La media de la eficiencia Pre Test es de 0.7055, siendo este menor que la media de la

eficiencia Post Test que es de 0.7891, por consiguiente, no se cumple por la regla de
decision, Ho: yPa = uyPd, siendo asi un rechazo a la hipotesis nula de que la
redistribucion de planta no mejora la eficiencia en el area de acabados en la empresa
Industrias Flomar S.A.C., Lima, 2020. Para poder ratificar que el andlisis es correcto,
se presentard el andlisis de los resultados del empleo de la prueba de T Student en
ambas eficiencias.

Regla de aceptacion y rechazo de Ho mediante T Student

(Ver anexo 49)

Regla de decision:

Fegla de aceptacion de la hipdtesis nula:
Sipwalor=00% se rechazala hipdtesisnula
Fegla de rechazo de la hipdtesis nula:

Sipvalor = 005, se acepta la hipotesis nula
Se logra corroborar que la significancia de la prueba de T Student utilizada en la

eficiencia Pre Test y Post Test es de 0.000, siendo esto de ayuda a un resultado en
base a la regla de decisién que se rechaza la hipétesis nula y se acepta que la La
redistribucién de planta mejora la eficiencia en el area de acabados de la empresa
Industrias Flomar S.A.C., Lima 2020.

Hipotesis Especifica 2

Para llegar a contrastar la segunda hipotesis especifica se debe corroborar si la data
de la eficacia Pre Testy Post Test tiene un comportamiento paramétrico, sabiendo que
se cuenta con una cantidad de 22 series en ambos datos, efectuando el andlisis de
normalidad por medio del estadigrafo de Shapiro — Wilk. (Ver anexo 54)

Regla de decision:
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Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento No Paramétrico
Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento Paramétrico
Se logra afirmar que la significancia de la diferencia de la eficacia Pre Test y Post Test,
tiene un valor mayor a 0.05, y en base a la regla de decision se determina que tiene
comportamiento paramétrico; por consecuente, se realizara el analisis con el

estadigrafo de T - Student.

Contrastacion de Hipotesis Especifica 2
Ho: La redistribucion de planta no mejora la eficacia en el area de acabados de la
empresa Industrias FLOMAR S.A.C., Lima 2020.
Ha: La redistribucion de planta mejora la eficacia en el &rea de acabados de la empresa
Industrias FLOMAR S.A.C., Lima 2020. (Ver anexo 55)
Regla de decision:

Hoo uFPa = uPd

Ha: uFa = uPd
La media de la eficacia Pre Test es de 0.7955, siendo este menor que la media de la

eficiencia Post Test que es de 0.8273, por consiguiente, no se cumple por la regla de
decision, Ho: yPa = uPd, siendo asi un rechazo a la hipétesis nula de que la
Redistribucién de Planta no mejora la eficacia en el area de acabados en la empresa
Industrias Flomar S.A.C., Lima, 2020. Para poder ratificar que el andlisis es correcto,
se presentara el andlisis de los resultados del empleo de la prueba de T Student en

ambas eficiencias.

Regla de aceptacion y rechazo de Ho mediante T Student
(Ver anexo 56)
Regla de decision:

Fegla de aceptacion de la hipdtesis nula:
Sipwalor=00% se rechazala hipdtesisnula
Fegla de rechazo de la hipdtesis nula:

Sipvalor = 005, se acepta la hipotesis nula
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Se logra corroborar que la significancia de la prueba de T Student utilizada en la
eficacia Pre Testy Post Test es de 0.011, siendo esto de ayuda a un resultado en base
a la regla de decisiéon que se rechaza la hipotesis nula 'y se acepta que la redistribucion
de planta mejora la eficacia en el area de acabados de la empresa Industrias Flomar
S.A.C., Lima 2020.

V.  DISCUSION

En la actualidad las empresas no importan el rubro en que se dediquen siempre buscan
desarrollar una mejora continua a su proceso de fabricacion, mediante la aplicacion de
diferentes métodos y herramientas, para asi poder sobresalir y permanecer en el
mercado al que se dediquen. La presente investigacion titulada “Redistribucion de
planta para mejorar la productividad en el &rea de acabado en la empresa Industrias
Flomar S.A.C., Lima, 2020, guarda relacion con las teorias de las investigaciones
mencionadas en los antecedentes en donde se comprobara los resultados obtenidos
y las herramientas de solucién utilizadas durante la investigacién. Asimismo, se
comprobara si los autores mencionados anteriormente durante de la investigacion,

aporto beneficio durante el desarrollo de la investigacion.

Después de haber analizado los resultados de la investigacion se demuestra que la
redistribucién de planta mejora la productividad en el area de acabados en la empresa
Industria Flomar S.A.C., Lima, 2020. Al inicio de la investigacion se obtuvo un resultado
de productividad de 56.16%%, después de la implementacion de redistribucion de
planta se obtuvo una productividad de 65.24%,por la cual, hubo una mejora del 16%,
donde se realiz6 estudio de tiempos en cada una de las operaciones que abarcaba el
proceso de acabados, donde también se realiz6 un estudio en los datos obtenidos
mediante el T Student , donde se registra una significancia menor de 0.05 que significa
gue si se acepta la hipotesis establecida en la investigaciéon, coincidiendo con la
investigacion de CORONEL (2017), en la investigacion previamente mencionada, se
realizo la toma de tiempos para la cual se us6é un cronometro, para lograr obtener el
tiempo estandar, el tiempo total y el tiempo util de las operaciones, las cuales dieron

veracidad a la investigacion asi se obtuvo una mejora del 29% con respecto a que la
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distribucion de planta mejora la productividad, también se observé que mediante el
meétodo de Guerchet se mejoré el uso de areas, el almacén de materia prima, siendo
el minimo requerido 28m?, paso de 25 m?, a tener 55 m? aproximadamente, asi también
el area de produccion el cual el minimo requerido era 66 m? paso de 48 m? a tener 78
m2, y por Gltimo y no menos importante, sino mas bien uno de los mas ampliados
debido al aumento de produccién, el almacén 84 de producto terminado, siendo 76 m?
el minimo requerido, paso de tener 64 m? a tener 113 m? aproximadamente, y el
método relacional de actividades consiguiendo la reduccién de distancian y tiempoy
elevar la productividad, siendo estos datos importante para la investigacion, ademas
ANDRADE (2018), en su investigacion previamente mencionada los resultados que
se obtuvo fue un aumento del 13% en la productividad , ya que en un inicio fue de
43% y con la propuesta de mejora se obtuvo un resultado de 57%, con estos resultados
se afirma que la aplicacion de Redistribucion de planta mejora la productividad
,también se observé que mediante la aplicacion de distribucion de planta se logré una
reduccion en la distancia de recorrido de 17.2 metros, siendo un recorrido inicial de
95.2 metros lineales y final de 78 metros lineales. El hallazgo se confirma con
GUERRERO (2018), en la cual su nivel de significancia de 0.000, por lo que se
concluye que se rechaza la hipétesis nula, aceptando la hipotesis alterna, en la cual
tuvo un aumento en su productividad en 39.63%, siendo este en un inicio de 44.50%,
y después de la aplicacion de la mejora es 84.13%, lo que nos indica que favorable la

aplicacion de redistribucion de planta para mejorar la productividad.

Después de haber analizado los resultados de la eficiencia se demuestra que la
redistribucién de planta mejora la eficiencia en el area de acabados en la empresa
Industria Flomar S.A.C., Lima, 2020. Al inicio de la investigacion se obtuvo un resultado
de 70.50%, después de la implementacién se obtuvo una eficiencia de 78.96%, con
una mejora del 12%, donde se tomd los datos en el tiempo de dos meses, se utilizé el
namero de operarios, el tiempo util y el tiempo total, para poder hallar la eficiencia
antes y después de la aplicacion de la herramienta , también se analizé los datos
obtenidos mediante el T Student donde se obtuvo una significancia menor de 0.05,

gue por consiguiente afirma que la redistribucién de planta mejora la eficiencia. De
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acuerdo con el trabajo de OSPINA (2016), en dicho trabajo de investigacion se observé
gue obtuvo una mejora del 131.58% con respecto a la eficiencia y también se logro
mediante la implementacion reducir los tiempos muertos por recorridos innecesarios,
aumentar la capacidad de produccién y mejorar la capacidad de los trabajadores y
logrando el cumplimiento de la produccion. Asimismo, coincide con la investigacion de
SANCHEZ (2017), en la investigacion previamente mencionada se realizd la
recoleccion de datos durante 30 dias de produccién, se tomd en cuenta los insumos
utilizados en la elaboracion de pintura latex, también las horas — hombres de los
empleados y los tiempos utilizados y tiempos programados durante en proceso de
elaboracion. El uso de esta mejora continua para desarrollar los problemas que
presenta la investigacion, genero una mejora en la eficiencia, siendo el dato inicial de
96.65% y con una eficiencia final de 98.04%, con una mejora del 1.44%, ademas
Quesadilla y Villa (2007), menciona que sirve para establecer la relacion entre los
recursos y la capacidad de cumplir con las actividades programadas, haciendo de su
uso cuando se debe demostrar la utilizacion de los recursos y/o el cumplimiento de las
tareas disefiadas previamente, mostrando asi el porcentaje de los recursos utilizados
con respecto a los recursos Utiles dentro de un tiempo estimado. El hallazgo se
confirma con GUERRERO (2018), en la cual su nivel de significancia de 0.000, por lo
que se concluye que se rechaza la hip6tesis nula, aceptando la hipétesis alterna, en la
cual tuvo un aumento en su eficiencia en 32.33%, siendo este en un inicio de 61.38%,
y después de la aplicacion de la mejora es 93.71%, lo que nos indica que favorable la

aplicacion de redistribucion de planta para mejorar la eficiencia.

Después de haber analizado los resultados de la eficacia se demuestra que la
redistribucién de planta mejora la eficacia en el area de acabados en la empresa
Industria Flomar S.A.C., Lima, 2020. Al inicio de la investigacion se obtuvo un resultado
de 79.59%, después de la implementacidn se obtuvo una eficacia de 82.63%, con una
mejora del 4%,donde para lograr hallar estos resultados se tomo6 en cuenta los dias
trabajados, el nimero de trabajadores, también se realizo toma de tiempos donde se
realizaron formatos para hallar el tiempo estandar de la operacion , donde los datos

como unidades producidas y unidades programadas fueron fundamentales para poder
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lograr el resultado de la eficacia, también se analiz6 los datos obtenidos mediante el T
Student donde se obtuvo una significancia menor de 0.05, que por consiguiente afirma
que la redistribucién de planta mejora la eficacia. En comparacién con la tesis de
CORONEL (2017), donde se obtiene una eficacia antes de 58% y después de la
implementacion un 70%, con una mejora del 20%, en la cual respalda que mediante la
aplicacion de la distribucion de planta se puede mejorar la eficacia. Asimismo, coincide
con la investigacion de SANCHEZ (2017), en la investigacion previamente mencionada
se realiz6 la recoleccion de datos durante 30 dias de produccion en su jornada de
trabajo de 8 horas, se tom6 en cuenta los datos de la produccién lograda y de la
produccion planificada y la toma de los tiempos. El uso de esta mejora continua para
desarrollar los problemas que presenta la investigacién, genero una mejora en la
eficacia, siendo el dato inicial de 68.38% y con una eficiencia final de 97.57%, con una
mejora del 42.68%, esto explica que la empresa genera mayor cantidad de galones
gue antes, logrando alcanzar la produccién programada diaria, la cual se consigue
también la reduccion del tiempo en el proceso, el hallazgo se confirma con
GUERRERO (2018), en la cual su nivel de significancia de 0.000, por lo que se
concluye que se rechaza la hipotesis nula, aceptando la hipoétesis alterna, en la cual
tuvo un aumento en su eficacia en 17.58%, siendo este en un inicio de 72.46%, y
después de la aplicacion de la mejora es 90.04%, lo que nos indica que favorable la
aplicacion de redistribucion de planta para mejorar la eficacia.

VI. CONCLUSIONES
CONCLUSION GENERAL

Se lleg6 a determinar que la redistribucién de planta mejora la productividad en el area
de acabados de la empresa Industrias Flomar S.A.C., ya que, se evidencia una mejora
del nivel de productividad, el cual inicialmente fue de 56.16%, y luego de la

implementacion del proyecto, un 65.24%, demostrando asi, una mejora del 16%.
CONCLUSIONES ESPECIFICAS

Se concluye que la redistribucion de planta mejora la eficiencia en el area de acabados
de la empresa Industrias Flomar S.A.C., debido a que, el nivel de eficiencia inicial fue
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de 70.50%, y posteriormente de la implementacion, 78.96%, obteniendo asi una

mejora del 12%.

Asimismo, se indica que la redistribucion de planta mejora la eficacia en el area de
acabados de la empresa Industrias Flomar S.A.C., puesto que, el nivel de eficacia
inicialmente fue de 79.59%, y luego de la implementacion, 82.63%, demostrando asi

una mejora del 4%.

VIl. RECOMENDACIONES
Al finalizar el proyecto de investigacion y evidenciar la mejora de la productividad,

mediante la redistribucion de planta, se realizan las siguientes recomendaciones.

Se recomienda a la gerencia responsable del area de acabados de la empresa
Industrias FLOMAR S.A.C., controlar lo aplicado luego de la prueba del método SLP
(Systematic Layout Planning), y a su vez mejorar el cuidado y mantenimiento de la
magquinaria y/o equipos para asi evitar posibles problemas posteriores. Con ello
buscando siempre que los procesos sean 6ptimos y mejorar la productividad.

Asimismo, se recomienda tener el compromiso de realizar la mejora continua de sus
procesos dentro del &rea, con el fin de mejorar sus productos, teniendo capacitaciones
constantes, actualizacibn de procedimientos que mejoren las competencias del
trabajador, y maximizando los tiempos en los que los trabajadores emplean, ayudando

asi a mejorar la eficiencia.

Y en cuanto a la eficacia, se recomienda seleccionar a personal con determinacion,
calificado, y con ambicion de crecimiento, que sirvan de inspiracion a proximos
trabajadores que pueda haber, ademas de disfrutar de comodidades béasicas dentro

de sus areas de trabajo, y fomentar siempre el compromiso con la organizacion.
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ANEXOS

Anexo 1: Juicio de Expertos 1

CARTA DE PRESENTACION

Sefior: Ing. Jaime Molina Vilchez
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de
su conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede
de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria
para poder desarrollar mi investigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: Redistribucion de planta para la
mejora de la productividad en el area de acabados de la empresa Industrias
Flomar S.A.C., Lima, 2020 v siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes

especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, he considerado conveniente recurrir
a usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no sin antes
agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente.
Z/;Q
Fernandez Zapata Diana Lizet Alayo Ovalle Gina Fiorella
D.N.I: 73572119 D.N.I: 71351039

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 2: Juicio de Expertos 2

wmmcunvm

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y DEPENDIENTE

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia?! 2 Claridad? _Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE Si No Si No Si No
Dimension 1: Redistribucién por Procesos Leyenda:
RP-T'R"'xloo ?;RWWFOQ: Y ><
~ T.RP. T.RP.= Tiempo de recomido planificado ><
Jmensdn 2: Redstribucion de &s Maguinarias
AD. RM = Redistribucidn de las maguinarias
R.M.= - 100 m.shk:ww >( X x
=5 AR= requerida m?
Dimension 3. Veniicacion de la Secuencia de Leyenda: Si No Si No Si No
Instalacidn de las Maquinarias V.S1.M = Verificacién de ias secuencias de instatacion
V.M.R. de ias maquinarias >< X ><
V.S.IM= x 100 V.M R = Verificacin de las maguinarias realizada
Pl V.M.P = Verificacion de las maguinar
VANABLE DEPENDIENTE
Dimension 1: Eficiercia Elm :
E.L= .;_'—u'xloo T.U.= Tiempo Gtil >< X ><
o 7.1 .= Tiemgo total
Dimension 2 Eficacia Leyenda
= Eficacia
E.A.= —uinoo U P = Unidades producidas >( >< ><
U.PR. U.PR = Unigades programadas
Obsarvaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [)(] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
(o - -~
Apellidos y nombres del juez validador. Dr MO.(IﬂQ—M/W ,J“meé,ﬁ"?ue ....... DNI: 060/75.’0 .............
Especialidad del validador: ......... L lgﬂriﬁﬂo’”ﬂ%dé/”/oo“?;’ .................
*Pedinencia: El indicador corresponde al conoepto tedrico formutado.
IRewvancia: £ indicador es apropiado pars representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: S= entiende sin dificultad alguna el enunciado del iIndicador, es Conciso, exacto y directo.
Notr Suiciencia. se dice suficencia cuando los indicadores planteados son suficentes para medir Ia dimensién. dol/E rto Inf e

Fuente: Elaboracién Propia



Anexo 3: Juicio de Expertos 3

CARTA DE PRESENTACION

Sefiora: Ing. Mary Laura Delgado Montes
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de
su conocimiento gue siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede
de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria
para poder desarrollar mi investigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: Redistribucién de planta para la
mejora de la productividad en el area de acabados de la empresa Industrias
Flomar $.A.C., Lima, 2020 y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes

especializados para poder aplicar los instrumentos en mencién, he considerado conveniente recurrir
a usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no sin antes
agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente.
/A,
Fernandez Zapata Diana Lizet Alayo Ovalle Gina Fiorella
D.N.I: 73572119 D.N.I: 71351039

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 4: Juicio de Expertos 4

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y DEPENDIENTE

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! |[Relevancia2 Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE Si No Si No Si No
Dimensién 1: Redistribucién por Procesos El punto sugiere multiplicacién, por lo que parece,
G T R:R: G0 Leyenda: debe eliminar todose‘los puntos. %vselor 100&:350
.P.= _ s n quiera representar el porcentaje debe escribirio
T.R.P. R.P.= Redistribucion por procesos v v v | acompanado del simbolo %.'gesigno = es para
T RTF',R_'%._ Tlemém de rerti:g mido r;?:ad formulas, en la leyenda solo use dos puntos seguidos.
-RP.=:Tiempo.da.cecarida’ pian © Indique en qué unidades esta dado el tiempo en la
leyenda.
Dimension 2: Redistribucion de las El punto sugiere multiplicacién, por lo que parece,
Maquinarias Leyenda: debe eliminar todos los puntos. El valor 100, caso
A.D. R.M.= Redistribucion de las maquinarias 2 S o quiera representar el porcentaje debe escribirio
R.M.= T x 100 A.D.= Area disponible m? acompanado del simbolo %. El signo = es para
U AR .= Area requerida m? formulas, en la leyenda solo use dos puntos seguidos.
Las unidades van entre paréntesis.
Dimension 3: Verificacion de la Secuencia Leyenda: El punto sugiere multiplicacion, por lo que parece,
de Instalacion de las Maquinarias V.S.1.M.= Verificacién de las secuencias de instalacion debe eliminar todos los puntos. El valor 100, caso
V.M.R. de las maquinarias v v v quiera representar el porcentaje debe escribirio
V.S.I.M = V.M.P. x 100 V.M.R.= Verificacion de las maquinarias realizada acompanado del simbolo %. El signo = es para
kil V.M.P.= Verificacién de las maquinarias programadas férmulas, en la leyenda solo use dos puntos seguidos.
VARIABLE DEPENDIENTE
Dimensién 1: Eficiencia El punto sugiere multiplicacién, por lo que parece,
s 22k 5 Lavenda: debe eliminar todos los puntos. El valor 100, caso
E.lL.= TT.x 100 E.1.= Eficiencia quiera representar el porcentaje debe escribirlo
T L'l.= Tiempo Gtil 4 v v acompanado del simbolo %. El signo = es para
T T fa Tiempo total formulas, en la leyenda solo use dos puntos seguidos.
i Indique en qué unidades se da el tiempo en la
leyenda.
Dimension 2: Eficacia Leyenda: El punto sugiere multiplicacién, por lo que parece,
.P. EA-= Eﬁca;;ia depe eliminar todos los puntos. El valor 109._caso
E.A.= U PR. x100 U.P.= Unidades producidas v v v quiera representar‘el poro?ntge @ebe_ascrlblrio
U.PR = Unidades programadas acompafado del simbolo %. El signo = es para )
férmulas, en la leyenda solo use dos puntos seguidos.

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir[ X ]
Apellidos y nombres del juez validador. MSc Delgado Montes, Mary Laura

No aplicable [ ]
DNI: 42917804

Especialidad del validador: Gestion de procesos y operaciones
04 de Noviembre del 2020

Pertinencia: El indicador corresponde al pto tedrico fo lado.
2Relevancia: El indicador es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del indicador, es conciso, exacto y directo. 7

Firma del Experto Informante.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicadores planteados son suficientes para medir la dimension.

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 5: Juicio de Expertos 5

CARTA DE PRESENTACION

Sefior Ing. Margarita Jesls Egusquiza Rodriguez
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de
su conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en |a sede
de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria
para poder desarrollar mi investigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: Redistribucién de planta para la
mejora de la productividad en el area de acabados de la empresa Industrias
Flomar S.A.C., Lima, 2020 y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, he considerado conveniente recurrir
a usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

Carta de presentacion.

Matriz de operacionalizacidn de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no sin antes
agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente.
Z.*/Q
Fernandez Zapata Diana Lizet Alayo Ovalle Gina Fiorella
D.N.I: 73572119 D.M.1.: 71351039

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 6: Juicio de Expertos 6

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y DEPENDIENTE

VARIABLE /| DIMEN SION Pertinencial! |[Relevancia® Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE 51 Mo 51 Mo i Mo
Cimenszion 1; Redistribucion por Procesos Leyenda: b x b
T.R.R. RLP.= Redistribucion por procesos
Bp.m e % 200 T.R.R.= Tiempa de recortido real
| T.R.P.= Tiempo de recomido planificado
Dimensidn 2 Redistibucion de las Maquinarias Leyenda: X N X
A D, FLM.= Redistribucin de las maguinarizs
R.M.= g <100 A.0.= Area disponible me
A B.= Area reguerida mé
Dirension 3: Verficacion de la Secuencia de Leyenda: 51 No 5i No 51 No
Instalacian de las Maquinarias WM = Verificacidn de las sscuencias de instalacion
V.M. R. de las magquinarias X X X
V.S LM = ik 100 W M R = Verificacion de las maquinarias realizada
W ML.P = Verificacion de las maquinarias programadas
VARIABLE DEFPENDIENTE
Dirmensidn 1: Eficiencia Leyenda: X N X
. E.lL= Eficiencia
E.L 7 100 T.U = Tiempo Ul
i T.T = Tiempo total
Cimension 2 Eficacia Leyenda: b x b
. P. E A.=Eficacia
E.A. U. PR 100 P = Unidades producidas

L.PR = Unidades programadss

Observaciones [precisar si hay suficiencia): S1 HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [. X 1 Aplicable después de commegir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg: EGUSQUIZA RODRIGUEZ MARGARITA JESUS
DMI: 084TA3TY
Especialidad del validador: INGENMIERIA INDUSTRIAL 20 de Qctubre del 2020

1Pertinencia: El indicador corresponde al concepto fedrico formulado. S e
2Relevancia: El indicador es aoropiado para repressntar &l componente o dimension especifica del - L -
constructs

tClaridad: Se entiends =sin dificultad slguna el enunciado del indicador, es conciso, exacio y direcio. Firma del Experto Informante.

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicadores planteades son suficientes para redir la
dirmengian, ..,

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 7: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

VARIBLE DEFINICIGN CONCEPTUAL DEFINICIGN OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES s
RP TRR 100%
=—x
TRP
Redistribucién por procesos Leyenda: Razaén
RP: Redistribucidn por procesos
TRR: Tiempo de recorrido real (min)
TRP: Tiempo de recorrido planificado (min)
"La decisidn de distribucidn en planta AD
comprende determinar la ubicacion  |La Redistribucidn de Planta es un EM = — x 100%
de los departamentos, de las método el cual madifica o AR
estaciones de trabajo, de las redisefia una distribucidn Redsitribucion de las )
Variable Independiente: | M20UINas, y de los puntos de mediante dimensiones e maquinarias Razdn
Redistribuciéﬁ e Planta |AIMacenamiento de una instalacién. |indicadores respectivos, y Leyenda: o
Su objetivo general es disponerde  |técnicas propias para plasmarlo RI: Redistribucidn de las maquinarias
estos elementos de manera que se  |que se considera la solucidn AD: Area disponible (m2)
aseguren un flujo continuo de trabajo | dptima incluyendo los espacios AR Area requerida (m2)
o un patrén especifico de trafica” necesarios para cada operacion.
{Chaese y Aquilano, 2007, p.374)
vsim = K 100y
e % b
VMP
Verificacidn de la secuencia
de instalacion de las Leyenda: Razdn
maquinarias VSIM: Verificacién de las secuencias de instalacién
de las maquinarias
VMR: Verificacion de las maquinarias realizada
VMP: Verificacion de las maguinarias programadas
EI v 100%
==X 0
T
Eficiencia Leyenda: Razan
- . ] La productividad se mide El: Eficiencia
La productividad es |a cantidad de mediante indicadores, siendo TU: Tiempo atil
produccién obtenida con unaunidad | oS C L e 18 TT: Tiempo total
Variable Dependiente:  [de input de trabajo y capital adivida?j de los recurgsos ’
Praductividad combinadosy es unindicadardela | C- 0 o ver la
eficiencia de la economia® recglecciénlde datos para tener UP
(Coremberg y Pérez, 2010, p.50) presente la mejora realizada. EA = x100%
UPR
Eficacia Leyenda: Razdn
EA: Eficacia

UP: Unidades producidas
UPR: Unidades programadas

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 8: Comparacion de exportaciones 2016 — 2020

Evolucion de las exportaciones manufactureras
Enero - abril

USS FOB Mill.
2,000
1,682 1,665
1,600 ey 1,415
1,180
1,200
800
400
0
2016 2017 2018 2019 2020

Fuente: ADEX

Anexo 9: Logo de la empresa Industrias Flomar S.A.C.

Industrias Flomar S.A.C.

Fuente: Industrias Flomar S.A.C.




Anexo 10: Diagrama de Ishikawa

Alta accidentabilidad

Mano de Obra

Malas condiciones de

trabajo

Transporte

Recorridos innecesarios

Demoras constantes

Maquinaria

Inadecuada ubicacién
de la maquinaria

Maquinaria sin usar

el espacio disponible

Obstruccion en el area

de trabajo

Espacios sin aprovechar

Medio Ambiente

Inadecuado balance de

linea

Linea de procesos inexistente

Método

.| Baja Productividad en el drea

de acabados

Fuente:

Elaboracion Propia




.Anexo 11: Matriz de Correlacion

. Causas que originan la baja productividad C1/C2|C3|C4|/C5/C6|C7|CB|CY9 |C10 TOTAL
1 Alta accidentabilidad c1 3|2 (1| 1]2]0[0|0]|O 9
2 Malas condiciones de trabajo C2| 3 212]|10j0]01 1110 9
K] Obstruccion en el area de trabajo C3| 2|2 2111112 10)|3]2 15
4 Espacios sin aprovechar C4( 1|2 |2 0|3 |3]0)|2]|2 15
5 Linea de procesos inexistente 5|10 (1]0 3|22 113 13
6 Inadecuado balance de linea 6|2 0133 212132 18
7 Recorridos innecesarios crfojo0|2]3]2|2 2132 16
8 Demoras constantes 8| 01|00 2|22 310 10
] Inadecuada ubicacién de la maquinaria cOfo |1 (3]|2|1]3|3]3 3 19
(!l Magquinaria sin usar el espacio disponible |€10] 0 | 0 | 2 | 2 | 3 | 2 | 2 3 14

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 12: Andlisis de Pareto

FRECUENCIA 0 % TOTAL
CAUSAS FRECUENCIA ACUMULADA % TOTAL ACUMULADO
(%N Inadecuada ubicacién de la maquinaria 19 19 14% 14%
C6 Inadecuado balance de linea 18 37 13% 27%
c7 Recorridos innecesarios 16 53 12% 38%
C4 Espacios sin aprovechar 15 68 1% 49%
[#%8  Obstruccién en el rea de trabajo 15 83 11% 60%
4 [1]Maquinaria sin usar el espacio disponible 14 97 10% 70%
C5 Linea de procesos inexistente 13 110 9% 80%
c8 Demoras constantes 10 120 7% 87%
c1 Alta accidentabilidad 9 129 % 93%
c2 Malas condiciones de trabajo 9 138 7% 100%
138 100%

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 13: Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO

20 120%
18
0,
16 100%
14 l 80%
12
10 60%
8
0,
6 40%
4 20%
-
0 0%
Co 6 c7 c4 3 o0 G C c1 c2
. FRECUENCIA % TOTAL ACUMULADO
Fuente: Elaboracion Propia
Anexo 14: Estratificacién de las causas por area
CAUSAS FRECUENCIA AREA
Alta accidentabilidad 19
Malas condiciones de trabajo 18 Ingenieria
Obstruccion en el area de trabajo 16 g de
Espacios sin aprovechar 15 iy
- —— Produccion
Linea de procesos inexistente 15
Inadecuado balance de linea 14
Recorridos innecesarios 13
Proceso
Demoras constantes 10
Inadecuada ubicacién de la maquinaria 9 .
— — : Seguridad
Maquinaria sin usar el espacio disponible 9

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 15: Diagrama de Estratificicacion

90%
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70%

70%
60%
50%
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M Ingenieria de Produccion W Proceso Seguridad

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo 16: Matriz de Priorizacion

Ingenieria de Produccion| 2 2 2 | 0] 2 |ALTO| 8 |40% | 9 | 72| 3 | Redistribucion de planta
Proceso 1 1 2 1 0] 2 |BAJO|6 [30%[3 181 58
Seguridad 2 1 0| 0] 0 |MEDIO| 3 |15% | 5 | 15| 2 |Implementacion de SGSST]

Total de Problemas 20 1100%
0 Muy male
1 Regular
2 Muy bueno

Fuente: Elaboracion Propia



PROBLEMA

Anexo 17: Matriz de Coherencia

OBJETIVOS

HIPOTESIS

iComo la redistribucion de planta mejora la
productividad en el area de acabados en la empresa
Industrias FLOMAR S A.C_, Lima 20207

-.Como la redistribucion de planta mejora la
eficiencia en el area de acabados en la empresa
Industrias FLOMAR S A C_, Lima 20207

GENERAL

Determinar como la redistribucion de planta mejora la
productividad en el area de acabados en la empresa
Industrias FLOMAR S A.C., Lima 2020.

- Determinar como la redistribucién de planta mejora
la eficiencia en el area de acabados en la empresa
Industrias FLOMAR S A C_, Lima 2020

La redistribucion de planta mejora la productividad en
el area de acabados en la empresa Industrias
FLOMAR 5.AC., Lima 2020.

ESPECIFICOS

-La redistribucién de planta mejora la eficiencia en el
area de acabados en la empresa Industrias FLOMAR
SAC, Lima 2020

-¢ Como la redistribucion de planta mejora la eficacia
en el area de acabados en la empresa Industrias
FLOMAR S AC , Lima 20207

- Determinar comao la redistribucidn de planta mejora
la eficacia en el area de acabados en la empresa
Industrias FLOMAR S A C_, Lima 2020

-La redistribucion de planta mejora la eficacia en el
area de acabados en la empresa Industrias FLOMAR
SAC, Lima 2020

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 18: Marcas de la Empresa

IR D

denim for life

SOH O

DENIM BRAND

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 19: Tiendas por Departamento

RIPLEY

paris

cencosud

oechsle

Anexo 20: Recurso de Mano de Obra Directa

Fuente: Elaboracion Propia

) DE OBRA DIRECTA

i MNOMBRES CARGOD AREA

1 haria Operario Acabado
2 Jimena Qperario Acabado
3 Lucya Operario Acabado
4 Rosa Dperario Acabado
5 large Operario Acabado
& Aley Dperario Acabado
7 Fahbian Operario Acabado
B Luis Qperario Acabado
9 Joselito Operario Acabado
10 Eduardo Qperario Acabado
11 Mathias Operario Acabado
12 Crlando Operario Acabado
13 Renato Operario Acabado
14 harco Operario Acabado
15 haicaol Qperario Acabado

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 21: Recurso de Mano de Obra Indirecta

mAAMND DE OBRA [MDIRECT A

[* HOMBRES CARGO AREA,
Juan Saldarriaga| .Produccion | Acabado
Isabel Asistente Acabado

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo 22: Recurso de Maquinaria

Remachadora Estandar 2 und
;
_ ¥ Remachadora (Plaguero 1
y Ojalillero)
Botonera 1 und
Maguina Recta
Electronica de Coser (s

Maquina Etiquetadora
ST9000

Atracadora LK - 1900 1 und

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo 23: Recurso del Tiempo

TARES, H.ENTRADA (h) H.54LI0A (h) TIEMPD [h)
g3:30a. m. 12:00 a. m. 03:30
Refrigerio 12:00a. m. Loop. m. 01:00
Loop. m. 6:30a. m. 03:30
TOTAL DE HORAS TRABAIADAS DIARIAS 09:00

Fuente: Elaboracion Propia



1.00 15

5.00

3.00 15

20.00
15

4.00

15

6.25

15

Anexo 24: Distribucion de planta del area de acabados de la empresa Industrias Flomar S.A.C.
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o)
.00
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Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 25: Distribucion por Posicion Fija

M

)

-__..__
g
3

Fuente: Avila Mario (2004)

Anexo 26: Distribucion por proceso

Tornos
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Taladros

\l

7 T |7 gt

_
/’

e

e

/ a——
Inspeccion

Recepcion
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- Producto A
- Producto B
- Producto C

Fuente: Avila Mario (2004)

Anexo 27:Distribucién por producto

Recepcion

Linea de fabricacion 4
Linea de fabricaciéon B

Linea d

Linea de fabricacién C

e ensamblado
final

Embarque

Fuente: Avila Mario (2004)




Anexo 28: Método Guerchet

METODO GUERCHET
A L H Ss S8 Se ST
MAQUINAS | CANTIDAD | N lados) (ancho) | (largo) | (alto) | (Ixa) | (SsxN)| (Ss+Sg)k {prameiy (Ss+5g +Se) il
0 0.00 (oo ]
h prom K
(3h /3Cantidad)

Fuente: Diaz, Jarufe, y Noruega (2007)

Anexo 29: Esquema del Systematic Layout Planning

Andlisis Producto-

I~

~

Relaciin entre
actividades

Diagr ama relacional de

Necesidades
de espacio

Espacio
disponitle

Diagrama relacional de

espacios

Factores
influventes

Limitaciones
practicas

Genes acion de alternativas

&) ) G)
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Evaluacion
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Fuente: Richard Muther (2014)




Anexo 30: Andlisis P — Q

5
4
3
@ Producto 1
2 ®m Producto 2
m Producto 3
1
0
Fuente: Richard Muther (2014)
Anexo 31: Diagrama de Recorrido
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e
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Fuente: Richard Muther (2014)




Anexo 32: Tabla relacional de Actividades

11- Expedicion

Fuente: Richard Muther (2014)

Anexo 33: Diagrama Relacional de Recorridos y/o Actividades
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Fuente: Richard Muther (2014)
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Anexo 34: Diagrama Relacional de Espacios

Fuente: Richard Muther (2014)

Anexo 35: Disefio de Investigacién

Pretest postest
Grupo experimental o, X 0,

Grupo de control 0, 0,

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 36: Ubicacion geografica de la empresa Industrias Flomar S.A.C.

< Pl SO
i @
9 \ % La Varesina S.A@ 9 Inka Crops S.A Hialpesa 9 oy )i
; gantusri© Call i & S
stituto CERTUS - Sede cale e Santuarig ROt &
hn Juan dz} Lurigancho ) OUTLET topitop 9 S &
5 Mercedes Hidrostal 9 3
s 3 Ut
g T I Cong,, ICC Peru SAC 9 ari
I 2 27 Tecnologia Textil :
o | 5 il g Sodimac - San Juan
S B8 - de Lurigancho -
§ 5 5 43S 3§ Pieriplast S.A.C 9 Industrias Flomar Lidercon - Inspeccion
(4 © £ 2 S 27 min en Técnica Vehicular
e & Jr. Villac Umu o automévil - casa &
E i Marquily iron Cajam,
e < Mac Yy arquilly M
2 Colegio Ciro Alegria tes e & s Colegio Benito Juarez Parque Sayhuite Colegi
2 Tiahuanaco o iy = Alcides
§ chosaui® \ Mercado La Cantuta 9 = N A Gran chipy,
5 a Movistar @ _. " AvGran Chimu = U 5 1 |
z
g Amautas_S g g Repsol Q
ke 86 cHiMU ) -] NEIRE et § %3
=] B oistribuidor de g P
a a Mercado Vara de Oro motores diésel lecon Chec@
N al
) o Huante’ Tahuantinsuyo Puente Los Libertadores Av-M istad
Cravin O ndeld Amist
Ject
% winsuy© alecon Checa 5 < AvMe
";; ahuen! Av.M ) Colegio 0009 José Jazmines
° Chec? Puente Las Lomas, Zarate Maria Arguedas Av Ja
o0
* A\I.Ma\ec ‘(\\g\a‘sﬁe t 9 55 2
et del® 8 5 &
oyos avenid® alecd? 2 3z
& Alemania s <
Italia Naza, 2
Av, mde"“%,, e reth P
Sy,
Pte Nuevo ° i ~ \QMass Santa Rosa 17
P _—¥ Servicio Repsol &
aderia JORDI,9'° Notaria del Villar
o
3 Puente Nuevo
3, 2 W
3 z
- a0
% t N a Sedapal - La Atarjea
) ‘ 5% Activamiey dowip) oA Sedapal
y Q 5 ATARJEA PARADERO 4 A ) N (Contenedor)
: plazaVea hlper9 g % 3! 4 %, % % - AR
5 H 3 A A
Satélite qes ElAgustino 2 3 e % ~4Google x %,
s = < S o b -

Fuente: Google Maps

Anexo 37: Organigrama de la empresa Industrias Flomar S.A.C.
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Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 38: Mapeo de Procesos

Necesidades de los Clientes

/ PROCESQS ESTRATEGICOS
Gestion de la Planeacion y Planeacidn y
Direccion Control Control

%]
]
4 A :
PROCESOS OPERACIONALES a
%]
L
L")
i -]
‘ Cortado Confeccidn Lavanderia Acabados - @
K
]
‘@
N J :
L]
\ Z

PROCESOS DE SOPORTE

. ” Atencidn al Recursos B ‘
Administracién . Contabilidad Mercadotecnia
Cliente Humanos

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 39: Estadisticos Descriptivos Diferencia Productividad Pre Test — Post Test

Estadisticos descriptivos

Desv.
M Minimo Maximo Media Desyiacian
Dif.Productividad 22 -03 2 0886 05922
a7

N valido (por lista)

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 40: Estadigrafos Descriptivos Diferencia Productividad Pre Test — Post Test

Descriptivos

Estadistico  Desv. Error

Dif.Productividad  Media ,0886 ,01263
95% de intervalo de Limite inferior 0624
confianza para la media Limite superior i 1149
Media recortada al 5% ,0886
Mediana ,0900
Varianza ,004
Desv. Desviacin 05922
Minimo -,03
Maximo 21
Rango 24
Rango intercuartil .08

Asimetria -150 491

Curtosis -,036 953

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 41: Histograma Diferencia Productividad Pre Test — Post Test

Frecuencia
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Histograma
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Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 42: Frecuencia Diferencia Productividad Pre Test — Post Test

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo 43: Prueba de Normalidad Productividad

Dif.Productividad
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado

Valido -,03 1 24 45 45
-,02 1 24 45 g1
.03 2 48 g1 18,2
04 1 24 45 227
08 2 48 g1 38
07 2 48 g1 409
.09 3 71 13,6 545
A0 1 24 45 581
Ak 1 24 45 63,6
12 2 48 91 727
13 2 48 9.1 81,8
A5 2 48 91 90,9
A7 1 24 45 955
21 1 24 45 100,0
Total 22 524 100,0

Perdidos Sistema 20 476

Total 42 100,0

Pruebas de normalidad

Kolmogoraov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Dif.Productividad 100 22 ,2[][]. ,985 22 871

* Esto es un limite inferior de 1a significacion verdadera.

a. Correccion de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 44: Estadisticos Descriptivos Productividad

Estadisticos descriptivos
Desv.
N Minimo Maximo Media Desviacion
Productividad Pre Test 22 .48 66 5627 05293
Productividad Post Test 22 62 70 6514 015983
N valido (por lista) 22
Fuente: Elaboracion Propia
Anexo 45: Estadisticos de Prueba T Student Productividad
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de confianza
Desy Desv Error de la diferencia
Media Desviacion promedio Inferior Superior t gl Sig. (hilateral)
Par1  Productividad Pre Test- -.08864 05922 01263 -11480 -.06238 -7,020 21 000
Productividad Post Test

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 46: Estadisticos Descriptivos Diferencia Eficiencia Pre Test — Post Test

Estadisticos descriptivos

Desv.
M Minimo Maximo Media Desviacion
Dif Eficiencia 22 -01 15 0836 04562
b s |

M valido (por lista)

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 47: Estadigrafos Descriptivos Diferencia Eficiencia Pre Test — Post Test

Descriptivos
Estadistico  Desv. Error

Dif Eficiencia  Media ,0836 ,00973

95% de intervalo de Limite inferior 0634 ‘ 7

confianza para la media Limite superior T 1039

Media recortada al 5% | ,0852 7

Mediana 1000

Varianza 002

Desv. Desviacion | 04562

Minimo | -01

Lol _ 18

Rango | 16

Rango intercuartil | 07

Asimetfria 7 -600 491

Curtosis -,589 953

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 48: Histograma Diferencia Eficiencia Pre Test — Post Test

Frecuencia

Histograma

Media = 08
Desviacion estandar = 046

.00 05 A0 A5

Dif Eficiencia

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 49: Frecuencia Diferencia Eficiencia Pre Test — Post Test

Dif.Eficiencia
Porc‘enta]e Parcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado

Valido -,01 1 24 45 45
,00 1 24 45 9.1
02 1 24 45 13,6
03 1 24 45 18,2
05 2 48 9,1 27,3
06 2 48 9.1 36,4
07 1 24 45 409
,09 1 24 45 455
A0 1 24 45 50,0
10 2 48 9.1 591
1 1 24 45 63,6
1 2 48 9.1 72,7
a2 2 48 9,1 81,8
A3 2 48 91 90,9
14 1 24 45 955
A5 1 24 45 100,0
Total 22 52,4 100,0

Perdidos Sistema 20 47,6

Total 42 100,0

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo 50: Prueba de Normalidad Eficiencia

Kolmogorov-Smirnov®
Estadistico

Pruebas de normalidad

|;||

Sig.

Estadistico

Shapiro-Wilk
al

Sig.

Dif.Eficiencia 186

27

047

,939

[
[

180

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 51: Estadisticos Descriptivos Eficiencia

Estadisticos descriptivos
Desv
M Minimo Maximo Media Desviacion
Eficiencia Pre Test 22 64 82 7055 04708
Eficiencia Post Test 22 T7 81 7891 01109
M valido (por lista) 22
Fuente: Elaboracién Propia
Anexo 52: Estadisticos de Prueba T Student Eficiencia
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de confianza
Desy Desv. Errot de la diferencia
Media Desviacidn promedio Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)
Par1 Eficiencia Pre Test- -.08364 04562 00873 -10386 -06341 -8,599 21 000
Eficiencia Post Test

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo 53: Estadisticos Descriptivos Diferencia Eficacia Pre Test — Post Test

Estadisticos descriptivos
Desv.
N Minimo Maximo Media Desviacion
Dif Eficacia 22 -,09 12 0318 ,05369
N valido (por lista) 22

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 54: Estadigrafos Descriptivos Diferencia Eficacia Pre Test — Post Test

Descriptivos
Estadistico  Desv. Error
Dif. Eficacia  Media 0318 01145
95% de intervalo de Limite inferior ,0080 .
confianza para la media Limite superior 0556
Media recortada al 5% 0336
Mediana ,0450
Varianza 003
Desv. Desviacion ,05369
Minimo -,09
Maximo a2
Rango 21
Rango intercuartil .08
Asimetria - 657 491
Curtosis -,013 953

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 55: Histograma Diferencia Eficacia Pre Test — Post Test

Frecuencia

Histograma

-0s 00
Dif Eficacia

05 10

Media = 03
Desviacion estandar = 054
N=22

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 56: Frecuencia Diferencia Eficacia Pre Test — Post Test

Dif.Eficacia

Forcentaje

Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido -.09 1 2.4 45 45
-, 06 1 24 45 9.1
-,05 1 2.4 45 13,6
-02 1 24 45 18,2
-,01 2 48 91 27.3
.01 1 24 45 3.8
02 1 2.4 45 36,4
03 1 24 45 409
04 2 48 91 50,0
.05 2 48 91 591
05 1 2.4 45 63,6
06 2 4,8 9,1 727
07 2 48 91 81,8
08 1 2.4 45 86,4
09 1 2.4 45 90,9
10 1 2,4 45 955
A2 1 24 45 100,0
Total 22 524 100,0
Perdidos Sistema 20 476
Total 42 100,0
Fuente: Elaboracion Propia
Anexo 57: Prueba de Normalidad Eficacia
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov® Shapirc-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Dif.Eficacia RED 22 ,2[}[]' 958 22 453

* Esto es un limite inferior de 1a significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 58: Estadisticos Descriptivos Eficacia

Estadisticos descriptivos
Desv.
M Minimo Maximo Media Desviacion
Eficacia Pre Test 22 T4 89 .T955 03500
Eficacia Post Test 22 .80 .88 8273 02186
M valido (por lista) 22
Fuente: Elaboracién Propia
Anexo 59: Estadisticos de Prueba T Student Eficacia
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo de confianza
Desv Desv. Error de la diferencia
Media Desviacion promedio Inferior Superior t al Sig. (bilateral)
Par1  Eficacia Pre Test- -03182 05369 01145 -,05562 -.00801 -2,780 A o
Eficacia Post Test

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 60: Cuadro comparativo del Pre Test y Post Test
PRE TEST POST TEST

EFICIENCIA

EFICACIA

PRODUCTIVIDAD

PRODUCTIVIDAD

TIEMPO OBSERVADO

TIEMPO
ESTANDAR

TIEMPO NORMAL

TIEMPO ESTANDAR

N°® OPERACIONES

N® ACTIVIDADES

PROCESO

ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR

RESUMEN DEL

ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR]

COSTO UNITARIO

5/
INVERSIGON s/ 50,394.10
BENEFICIO - COSTO

COSTOS 5/ 85,671.60 | 5/104,945.00

VENTAS 5/118,440.00 | 5/159,705.00

ANALISIS ECONOMICO FINANCERO

VAN 5/ 31,049.53

TIR

Fuente: Elaboracién Propia



Anexo 61: Instrumentos 1

Diagrama de Operacion del Proceso

Empresa Industrias Flamar S.AC. Area Acabados
Método PRE - TEST |POST-TEST Proceso | Acabados de Jean
Elaborado por Alayo Gina - Fernandez Diana Producto | Jean Denim Strech

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 62: Instrumentos 2

Diagrama de Actividades del Proceso

Empresa Industrias Flomar S.A.C. Resumen
Método PRE - TEST | POST - TEST Actividad Pre - Test Post - Test
Elaborado por Alayo Gina - Fernandez Diana Qperacion [ ]
Compuesto por 1 prenda Transporte !
Area Acabados Espera [ ]
Proceso Acabados de Jean Inspeccién [ ]
Producto Jean Denim Strech Almacén v
Fecha Jul-20 Distancia (m)
Aprobado por Control de Calidad Tiempo (min)
Ao o . . . Valer
Item |Operacién| Actividad Distancia (m)| Tiempo (min) . » . . v s NO

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 63: Instrumentos 3

EMPRESA Idusirias Flomar S.A.C AREA Acabado
METODO Pre-Test [ Post-Test PROCESO Acabdo del jean
PRODUCTO Pantalon jean dama ELABORADQ Alayo fiorella - Femandez diana
TIEMPO OBSERVADO EN SEGUNDQOS (SEG)
ITEMS |OPERACIONES)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 PROMEDIO

Tiempo total (SEG)

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 64: Instrumentos 4

EMPRESA Idustrias Flomar S.A.C AREA Acabado
METODO Pre-Test [ Post-Test PROCESQ Acabdo del jean
PRODUCTOQ Pantalon jean dama ELABORADO Alayo fiorella - Femnandez diana
TIEMPQ OBSERVADO EN MINUTOS (MIN)

ITEMS |OPERACIONES

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 |PROMEDIO

Tiempo total (MIN)

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 65: Instrumentos 5

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR EN EL AREA DE ACABADO

EMPRESA Industria Flomar S.A.C AREA Acabado
METODO Pre-Test \ Post-Test PROCESO Acabado Jean
PRODUCTO Pantalon Jean dama ELABORADO Alayo fiorella-Fernandez diana
A TIPO DE PROM. WESTINGHOUSE TIEMPO SUPLEMENTOS TIEMPO
ITEM | OPERACION OPERACION |TIEMPO| Habilidad |Esfuerzo|C iciones | Consistencia 1+ FACTOR DE VALORACION NORMAL [+ Vv 1+SUPLEMENTOS ESTANDAR
Total tiempo (min)
Fuente: Elaboracion Propia
Anexo 66: Instrumentos 6
ACTUAL (m)
Area N | n |Largo|Ancho| K | Ss | Sg| Se | St | St'n || N | n |Largo|Ancho| K | Ss | Sg| Se | St | St'n
TOTAL (m*2)

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 67: Instrumentos 7

Empresa Industrias Flomar S.A.C.

Producto Jean Denim Strech Elaborado por Alayo Gina
Proceso Acabado del Jean Fernandez Diana
Especificaciones A B CDEF
item Nombre de la maquinaria Actividad Verificaciones | Verificaciones
A B c D E F Programadas | Realizadas
TOTAL
A La maquinaria esta distribuida de acurdo a la alternativa planteada
B La maquinaria instalada en lugares requeridos
C La maquinaria instalada segun la secuencia de sus procesos
D Espacio necesario para un correcto desarrollo de las operaciones
E Espacio necesario para el mantenimignto de la maquinaria
F La maquinaria cuenta con proteccién de seguridad

Fuente: Elaboracion Propia



Anexo 68: Instrumentos 8

CALCULO DE LA EFICIENCIA EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD

EMPRESA Industrias Flomar S.A.C PROCESO Acabado del jean
METODO PRE -TEST POS- TEST ELABORADO Allayo Fiorella - Fernandez Diana
INDICADOR LEYENDA TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
El: Eficiencia TU
EFICIENCIA TU: Tiempo Gt | Observacion cronémetro El =—x100%
TT: Tiempo fotal TT
EA: Eficacia
UP: Unidades ” . UP
crondmetro
EFICACIA producidas Observacion EA = PR v100%
UPR: Unidades
El Eficiencia . . _ o
PRODUCTIVIDAD EA- Eficacia Observacion crondmetro P= El x EA x100%
- : Tiempo | Tiempo | Unidades | Unidades | __ [ N o o
N° Dias| Dias Trabajados | L o Eficiencia| Eficiencia % | Eficacia |Eficacia %| Productividad | Productividad %
ttil total reales |Programadas

TOTAL

Promedio

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 69: Ficha técnica del Jean Denim Strech

Lrie e

[3 FICHA TECNICA DE PRODUCCION
Industrias Flomar S.A.C.| CLIENTE: RIPLEY
Depantamento de Disedn MARCA: kansas N* CORTE: 348
Kansas g?s?ﬂm K1-3801 mg'ﬂ:‘;':fgg M:mao PATRONISTA: ANGELICA
ADORA: DAYANA : :
—a i ANALISTA: JESSICA

* Pant. Cintura 3 botones tobillero ¢/ basta deshilachada .Pretina: 3 1/2"
Largo: 25" Botapie: 4 1/2" Tiro:9 Forro:Tocuyo bramante blanco.

* [CGZ>-CORTE (reposar tela) bolsilio funcional, forro: TOCUYO bramarnte blanco.
R| & -CONFECCION.

(U CB7-LAVANDERIA

T| G5~ -ESTAMPADO PRETINA

Al (B=-ACABADOS,

w*

utilizar
marcadores!!!
*CONFECCION:
insertar etiqueta a
% pretina.
*ACABADOS:
pegado de etiqueta
(marca/) en pretina
centrado (con hilo a
tono de etiqueta y
{ .............................. ‘
! ;
2 3/8" ; R P 1
e s,
- OBSERVACIONES:
*realizar una muestra de adelanto de produccién entregar % importa nte*
auditor responsable”
*tener en cuenta el compaginado para evitar tonos. Previo punt. por
descuento. MAQUINA | pulgada |
*graduar bien las maquinas antes de empesar la produccion. | PESPUNTES |19 (toler. 9)
*prohibido utilizar hilo poliéster (texturizado). —ORHLADO- 1T
*trabajar con aguja # 16 punta bola, revisar agujas REMALLE 11
despuntadas*
das las costuras deben quedar planos (no estirados ni

sebidos).
Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 70: Ficha técnica del Jean Denim Strech - Acabados

FICHA TECNICA DE PRODUCCION
Industyiss Flomar SAC.| CLIENTE: RIPLEY
Dhepanamrenso o Direfh MARCA: hirsas N CORTE 33
Kam CODIGO: %1-3801 TELA: DENPA STRECH MARRCAIRO PATRONISTA: ANGELICA
—— DISENADORA: OnviNA  LAVADE: PPFER SCESTRTED ANALISTA: JESSKA
Moda ENELDEL
‘ e - AL CONSUMO DE TELA
TNEFOLIAN T pon— Y128 7W1l”l‘ 108 MTS X PRENDA
| rasmasnonesac 08 8...! T139:7030100337 COD: DEMAIAZD011
‘ IR e «u-)) ':r:; 7973::;:
AT S SR F LR
TRCTRS WMt 28 Lo CONSUMGO DE FORRD
@ | Thatn e . 1 POR TALLA i e v
g XA S 015 MTS X FRENDA

COD:8 1295800011

SUJETADOR
04170007 MTALLA

8 —_—
COL 2 OF
COO "IN Tr- 3
1 A PRENDS
wvi %
o SO0R DALERRANRENIE RIFLEY CARION BLERC
ST
(o] R T2B:2040400358
< TR HANGTAG TR 0400367
o A bk KANSAS T2 TADA003EE
‘ « XPMENOA P €00 0420 2141 COD ToAYI0MeS Tide TTRO400369
U T oix PRENTH 1 X PRENDA 1 X PRENDA
< S )
m .—E '
b STICKER COD BARRAS
> C. 77000052
< XTALLA

\/ LABADO DE
plar hilos por

=g

EOLA D Mars cunomm
m% 3 Cxll':;: “ms mm
Kahias sare tupw Mubsads 7w e . ' (('n T\Jl'.hxﬂ_‘é
TN AS SANPLE PRI CO0 7490058 < 2
cm “vasn % 3 X PRENDA 1 POR FRENDA
UBKCACION BOTOV *UBICACION CUERD *FORWA DE DOELADD"
Cuero coser
~ ¢/ hilo.a tono
E‘ -“\\ }b
- - Y
| T Dobladomues partes
T T WO e 603 S SN
'TALLERO'

Fuente: Industrias Flomar S.A.C.




Anexo 71: Certificado de Calibraciéon del Cronémetro

EABCRATOMM B € ALDRRAC RN Y CRRTIN ACHON
LARI Ll

CERTIFICADO DE CALIBRACION

Labor stonio Pigive 1 de 1

1

P I

Expediente: 000882020

Solcitante Industrias Flomar SAC

Oireccion: JRON MANUEL PAZOS 852 - URS. SAN JUAN DE MRAFLORES - LIMA
Instrumento de Medicion: CRONOMETRO DiGITAL

Maca EXTECH

Modelo NO INDCA

Numoro de sene NO INDICA

Codgo de iderttcactn  NO INDICA

Tpo de ndcacitn: DIGITAL

Caracteristicas:

- Alarma prograrabie

« Mugstra b femperatura, 15 humediad y of Indice de calor

« B modo calendano muosta ¢of 3. B fecha y la hora

« Modo G0 CrondmetrD / rondgrai con meoluoon de / 100 segundcs

« Rocomao 00 vuolka mas raodo / mas lertd / promedo

- Cortacor de 99 voolias con X) vueliag / memona Svacs

« Tomponador e Cuents regredtvl 00 10 NOras CON SAverienca SONSrs 30 108 URIMOS 5 Segundos

Fecha do calbracion: 2020-10-01

7. Lugar de CalDracion: L3 calidracon 50 a0 on B4 NEtaloones BOoraono 3 EAJ ngeoseros ¥

xesores SAC

Metodo de la Calibracidn: Caldacon ¢factudca DOf COMPAraaon Jrecta, ViiZando of procedemeents
neeno EYLPCON

Observaciones

L3 5on0toCa3 00 B CHErA00N S00Rros 0O G0, MITIENIIenD y CONGenaCtr 3ol NETUTEN

PECHA DE EMSION
2020-10-01

Fuente: Ingenieros y Asesores



Anexo 72: Permiso de Implementacién del Proyecto

Industrias Flomar S.A.C.

CARTA PODER

Lima, 02 de Junio del 2020

Yo, Juan Saldarriaga Zarate, identificado con DNI N° 08010892,Jefe de RRHH de la Empresa
Industrias Flomar S.A.C. con R.U.C. N° 20505787553 con domicilio fiscal Jr Cajamarquilla
N°® 1435 Urbanizacion Zarate San Juan de Lurigancho , se le otorgd la autorizacion para
utilizar los Datos de la Empresa e implementar su proyecto de tesis en la empresa textil a las
practicantes:

Alayo Ovalle Gina Fiorella

Fernandez Zapata Diana Lizet

Sin otro particular me despido, gracias.

Atentamente.

INDUSTRIAS I;LOMAR SAC
/

Fuente: Elaboracién Propia



