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RESUMEN 

 

El presente trabajo de investigación tiene como objetivo general, determinar cómo la 

redistribución de planta mejora la productividad en el área de acabados de la empresa 

Industrias Flomar S.A.C, Lima 2020. Por variable independiente, es un método en el 

cual se modifica o rediseña una distribución 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 teóricos de Coremberg y 

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

En el desarrollo de la investigación el enfoque que se ha utilizado es cuantitativa, ya 

se está realizando una recolección de datos, de diseño tipo cuasi – experimental y con 

finalidad de ser aplicada. La población está constituida por la producción de prendas 

Jeans en el área de acabados en un periodo de 1 mes, donde se utilizaron análisis de 

los datos recogidos de las fichas técnicas. La información que fue obtenida se analizó 

utilizando el software SPSS 22; mediante estos datos se concluye que las hipótesis 

alternas son aceptadas, con las cuales, se procede a discutir, con teorías previas, y 

así finalmente llegando a concluir que la redistribución de planta mejora la 

productividad en el área de acabados, como lo muestra la significancia bilateral 

obtenida a través del SPSS con un valor de p=0,000, realizando, por último, las 

recomendaciones de la presente investigación. 

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

pantalones jean. 
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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. 
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I. INTRODUCCIÓN 

En el mundo industrial las empresas tratan de adaptar sus procesos de fabricación 

implementando diferentes tipos de métodos o técnicas de mejora continua; en la 

investigación realizada se presenta uno de estos, el cual es la redistribución de planta. 

La redistribución de planta, a nivel mundial, es un tema que abarca producción, 

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 distribución. Si no hay una correcta 

distribución perjudica a largo plazo a la organización, ya que podría conllevar a tener 

distintos problemas, y esto hace que las competencias sean beneficiadas para poder 

superar la productividad de la organización. 

La gran parte de la industria textil se desarrolla en el Oriente, habiendo una producción 

continúa y haciendo así una gran competitividad a los demás países que también lo 

realizan. Sin embargo, por lo sucedido en la actualidad, se han visto repercusiones de 

la pandemia del coronavirus en la cadena textil mundial. Según la Asociación 

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 número significativo de cancelaciones y/o 

aplazamientos de pedidos. La gravedad de la disminución va desde el 20% en Asia 

Oriental hasta el 41% en Sudamérica. 

Dentro del país, según la Asociación de Exportadores, la falta de producción que se 

presentó a raíz de la pandemia, afectó a los despachos industriales. En el primer 

cuatrimestre del año se sumó alrededor de USS 1.180 millones 811 mil, presentando 

una caída de -29%, la peor de los últimos cinco años. La pandemia ha tenido un fuerte 

impacto económico, la industria textil una de las más afectadas ya que cerraron tiendas 

y fábricas, cancelaron pedidos de exportación, 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, está situado en el distrito de San Juan de 
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Lurigancho dentro de la provincia de Lima. Empresa dedicada a la fabricación y 

comercialización de prendas de vestir generalmente Jeans, para damas y caballeros 

de calidad, diseñados y confeccionados gracias a la investigación del mercado 

nacional e internacional. Además, realiza servicios de confección, lavado y acabado a 

marcas particulares según la muestra patrón establecida. (Ver anexo 9) 

El estudio realizado se centró en el área 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 problemática principal. (Ver anexo 10) 

Seguidamente se presentó una matriz de correlación para un mejor análisis de los 

factores en base a la problemática, calificando la causa raíz en relación a las demás 

causas, siendo 0= no hay relación, 1= poca relación, 2= media relación, y 3= alta 

relación. (Ver anexo 11) 

Después se visualizó el Análisis de Pareto, en el cual se detalla la frecuencia de las 

causas y mostrando así las causas más resaltantes. (Ver anexo 12) 

Luego, de manera ordenada se presentó las causas en el Diagrama de Pareto, 

detectando la causa más resaltante con respecto a la incorrecta distribución de planta 

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

Los problemas que se reflejaron mediante el Diagrama de Pareto fueron, inadecuada 

ubicación de la maquinaria, inadecuado balance de línea, recorridos innecesarios, 

espacios sin aprovechar, obstrucción en el área 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 así posteriormente realizar la estratificación de las causas, en el cual 

se obtiene que la Ingeniería de Producción fue de 70%, siendo lo más representativo 
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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 presentó una Matriz de Priorización en el cual se demostraron 

alternativas de solución, usando una tabla de puntajes, donde, 0= Muy malo, 1= 

Regular, y 2= Muy bueno; dando por resultado que la Redistribución de Planta tuvo 

una valoración 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 pasó a presentar de manera ordenada y detallada el 

problema general y los específicos, el objetivo general y los específicos, y la hipótesis 

general y los específicos. (Ver anexo 17) 

Por justificación del estudio, se detalló en 3 aspectos. En el aspecto económico, se 

buscó la reducción de costos, siendo uno de ellos la reducción en el precio unitario, 

esperando así ahorrar en muchas aspectos ya que es lo que se requiere hoy en día 

por los acontecimientos que se generaron en el presente año, y seguir brindando 

productos de calidad. En el aspecto técnico, la investigación pretendió ser de 

referencia a estudiantes y demás, para futuras investigaciones en el campo de la 

Ingeniería Industrial, determinando a su vez mediante la revisión de libros, artículos, y 

otras investigaciones, como la relación de la redistribución de planta mejora la 

productividad. Y finalmente en el aspecto social, la investigación buscó 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 relación de ellos dentro del área, además de 

buscar que la empresa esté comprometida con el cuidado del medio ambiente. 

II. MARCO TEÓRICO 

A continuación, se mostrará los estudios a los cuales se consultó de manera que se 

obtenga información como medio de guía del autor DECKER, Claudio, ESPÍNDOLA, 

Joao, y HENNING, Elisa. Assessment of shop floor Layouts in the context of process 
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plans with alternatives. Revista Production [en línea]. Volumen 29: 4 – 15, 2019. El 

artículo busca comparar el rendimiento de tres diseños de distribución de planta en un 

sistema de producción de fabricación a pedido, utilizando la simulación y demostrando 

que se obtiene mejor rendimiento en el trabajo. A su vez se afirma que la elección 

adecuada de un diseño de planta permite aumentar la competitividad de una empresa 

en la economía globalizada hoy en día. Se tuvo por conclusión que la investigación 

logra comparar el diseño de cada distribución de planta, describiéndolos y mostrando 

el beneficio de cada uno de ellos, además de incluir las limitaciones posibles del 

desarrollo de este. 

CORONEL, Gerson. Distribución de planta para incrementar la productividad en la 

empresa grifería industrial y comercial NC S.R.L, 2017. Tesis (Título profesional de 

Ingeniero Industrial). Universidad Cesar Vallejo. El objetivo principal de la investigación 

fue demostrar que mediante la distribución de planta se incrementara la productividad 

total de la empresa, la investigación es de tipo aplicada del subnivel descriptivo 

aplicativo, de nivel explicativo y con un diseño 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 utilizó el método de 

Guerchet  con el cual se mejoró el uso de áreas, el almacén de materia prima, siendo 

el mínimo requerido 28m2, paso de 25 m2, a tener 55 m2 aproximadamente, así 

también el área de producción el cual el mínimo requerido era 66 m2 paso de 48 m2 a 

tener 78 m2, y por último y no menos importante, sino más bien uno de los más 

ampliados debido al aumento de producción, el almacén 84 de producto terminado, 

siendo 76 m2 el mínimo requerido, paso de tener 64 m2 a tener 113 m2 

aproximadamente, y el método relacional de actividades consiguiendo la reducción de  

distancian y tiempo y elevar la productividad.  

ANDRADE, María. Re – Distribución de planta para mejorar el flujo de materiales en 

una línea textil 2018. Tesis (Ingeniera en producción industrial). Universidad de las 

Américas, Quito. El objetivo general de la investigación fue desarrollar una propuesta 

para la mejora de la productividad en la línea de chompas de la microempresa 

Proyectacorp mediante la re-distribución de planta enfocado en la optimización de 
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recursos y reducción 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 situación actual de la microempresa, teniendo un resultado de 

43% mientras que, con la propuesta de mejora se obtuvo un resultado de 57%. 

presentando así un aumento del 13% en la productividad total. Con los cambios 

realizados con respecto a la distribución de planta se realizó el cálculo de la distancia 

recorrida siendo 95.2 metros lineales, mientras que con la propuesta se tiene una 

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

OCHOA, Arcentales. Mejora de la productividad mediante la distribución de planta, 

manejo de espacios y flujo de material en una empresa de confección de sabanas 

2020.Tesis (Ingeniero en Producción). Universidad de las Américas, Quito. El objetivo 

del trabajo de investigación fue re – diseñar los espacios en el área de confecciones 

de sabanas para mejorar la productividad. La mejoría de la productividad nació a partir 

de la distribución de la planta mediante el método SLP, la cual se logró la reducción 

del tiempo de confección de 26 minutos a 20 minutos, obteniendo una mejora del 23% 

siendo un resultado exitoso para la organización, con esta reducción también se logró 

el aumento de las unidades producidas de 32 unidades a 124 unidades diarias en 

promedio. 

ZAVALETA, José. Análisis de diseño de la distribución de planta para una empresa 

textil 2019. Tesis (Ingeniería Industrial). Universidad Antonio Ruiz de Montoya, Lima. 

El objetivo principal de la investigación es analizar y diseñar la distribución de planta 

para mejorar la producción de la empresa, mediante la aplicación 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 área; es decir un 30% de área total actual utilizada. 

VILLAFUERTE, Dalba. Rediseña de Layout y mejoramiento en el flujo de materiales 

en áreas de producción de costura y tapicería de una fábrica autopartista. Tesis 

(Ingeniero en diseño Industrial). Universidad central de Ecuador,2016.Rediseñar la 
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distribución en planta mediante la metodología SLP permitió preparar tres opciones en 

las que planta dos pasa a planta uno, estas fueron evaluadas según la distancias 

recorrida y por relación de actividades, en donde se obtuvo que la opción 3 era la de 

menor distancia recorrida, con 4100.55 metros y la que más se aproximó a la relación 

de actividades ideal de 1050 puntos con un puntaje de 990 puntos, por lo que esta 

opción será la que de un mayor incremento de la productividad para la empresa. 

Mediante la aplicación de distribución de planta se pudo desarrollar diferentes 

opciones y tener una visión más clara de lo que se quería obtener, lo que se logró es 

la reducción de la distancia de recorrido y la reducción del tiempo, llevando está a un 

aumento en la productividad de la empresa. 

TIRADO, Luis. Propuesta de Redistribución de planta para una empresa de Confección 

Textil. Tesis (título profesional de ingeniero industrial). Universidad Católica San Pablo, 

Arequipa, 2016. El tipo de investigación se ha realizado cualitativamente por medio del 

modelo SLP, y de diseño cuasi – experimental. El trabajo tuvo por objetivo general, en 

proponer una distribución de planta que revele la reducción de costos e incremento de 

la capacidad productiva mediante el análisis de los métodos y factores que intervienen 

en la fabricación de prendas de vestir. Los objetivos específicos se enfocan en, revelar 

la reducción de costos asociados al manejo de materiales distribuyendo 

adecuadamente las estaciones de trabajo, revelar la reducción de tiempos de 

producción por medio de la supresión de demoras y transportes innecesarios ocurridos 

durante el flujo productivo, mostrar el incremento de capacidad por línea productiva 

balanceando la carga de trabajo de cada estación, y presentar la viabilidad de la 

propuesta mediante indicadores económicos. En conclusión, se logró reducir los 

recorridos y costos asociados en 80% y 85.96% para la familia de prendas E y A; a su 

vez el tiempo de producción disminuyo en un 26.5% y 96.94% para la familia de 

prendas E y A, resultados obtenidos mediante cálculos del TIR y VAN, afirmando que 

la propuesta es viable para su implementación y quedaría a potestad del inversionista 

la decisión de efectuar esta. La tesis de Tirado es relevante porque demuestra y explica 

cómo llegar a plantear un modelo de redistribución de planta tomando a considerar los 

métodos necesarios para esto mismo. 
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OSPINA, Juan. Propuesta de Distribución de Planta para aumentar la productividad en 

una empresa metalmecánica en Ate Lima, Perú. Tesis (título profesional de ingeniero 

industrial). Universidad San Ignacio de Loyola, 2016. El tipo de investigación realizada 

es aplicada cuantitativa, y de diseño cuasi experimental, Correlacional. Tuvo por 

objetivo general, proponer una adecuada distribución de las áreas para así lograr 

optimizar los movimientos y procesos innecesarios en la línea de producción, 

obteniendo así menos sobrecostos, más seguridad para el operario y un rendimiento 

más dinámico en todos los procesos, como objetivos específicos, determinar si la 

propuesta tiene una mejora en la capacidad de producción y seguridad del trabajador 

en la empresa Grupo Telepartes, organizar las áreas para reducir los accidentes y 

mejorar el proceso de producción, y evaluar finalmente nuevos métodos de trabajo 

para optimizar espacios, mejorar la comodidad y seguridad de los operarios en cada 

una de las áreas. Se concluyó que se obtuvo una mejora del 31.58% en cuanto la 

eficiencia, y logró reducir en 63% los accidentes a causa de traslados; afirmando así 

que al implementar la nueva distribución entre áreas se reducirán los tiempos muertos 

por recorridos innecesarios, aumentar la capacidad de producción, mejorar la 

seguridad de los trabajadores y principalmente con los nuevos métodos de trabajo 

propuestos se puede mejorar el cumplimiento de producción. De la tesis de Ospina se 

rescata que un buen planteamiento de distribución de planta soluciona problemas que 

muchas empresas tienen, ayudando a generar un flujo de producción más dinámico 

ya que 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 línea]. Volumen 85, n°207: 243 – 252, Octubre – Diciembre 2018.Da 

a introducir la industria 4.0, la cual es la que incluye las tecnologías de la información 

y comunicación y su integración no solo en las etapas de diseño de sistemas 

productivos, sino también en la operación y optimización de los sistemas. Se usa las 

herramientas informáticas desde el diseño de distribución de planta utilizando tres 

básicas herramientas de software. La investigación tuvo por objetivo diseñar un 

correcto diseño de las instalaciones industrial utilizando la simulación y una visión 



8 
 

modular en un contexto de “Industria 4.0”. Proponiendo una distribución de planta no 

fija, sino configurable o adaptable según los cambios en el proceso productivo. Se 

pudo concluir que la industria 4.0 es la base fundamental a la realización de un correcto 

diseño de distribución de planta, ya que, por la alta competitividad entre las industrias, 

se deben incluir la integración de los sistemas de información y la automatización en 

un sistema. El diseño modular de las instalaciones con respecto a su sistema de 

producción permitirá que todos los factores que son parte de él, se adapten fácilmente 

a las configuraciones después de la producción de productos personalizados o 

introducción 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 

línea]. Volumen 118: 81 – 93, 2017.Se menciona en el artículo propuesto que la 

distribución de planta es una etapa esencial para la instalación de una planta o la 

mejora de una ya existente, así podrían obtener la disposición de instalaciones más 

efectiva y minimizar los costos de manejo de materiales. Según el artículo, menciona 

que una correcta distribución de planta generalmente es compleja ya que involucra 

experiencia práctica en ingeniería, investigación de operaciones, ciencias de la 

comunicación, etc. Así como también una amplia gama de factores de diseño de 

distribución de planta, como sistema de manejo de materiales, ubicación de área y 

máquinas, la forma de las instalaciones, la seguridad, cuestiones ambientales, etc. Se 

presenta además diferentes modelos de distribución de planta, como un modelo de 

programación de enteros mixtos basado en el flujo de material, un modelo de 

programación lineal, y uno de un algoritmo de tipo de mejora para resolver el problema 

de una correcta distribución de planta a gran escala. 

SANCHEZ, Diana. Distribución de planta para mejorar la productividad en el área de 

producción de la empresa pinturas y diluyentes Evan’s, carabayllo. Tesis (Titulo 

Ingeniería Industrial). Universidad Cesar Vallejo, 2017. La presente investigación tiene 

como objetivo principal determinar como la distribución de planta mejora la 

productividad en el área de producción, el diseño de la investigación fue casi 

experimental, tuvo un enfoque cuantitativo. Los resultados que se obtuvo fue, que se 
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incrementó la cantidad de fabricación 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 realizó el método SLP, como el método Guerchet y el método 

relacional de actividades que les permitió distribuir de manera adecuada los puestos 

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

En cuanto a las teorías relacionadas correspondientes a la productividad; según 

Pritchard (1995), la productividad tiene diferentes tipos de significados, son tres los 

más usados. El primero es que la productividad es una medida de eficiencia, la relación 

de productos sobre los insumos; la segunda definición de productividad es una 

combinación de eficiencia y eficacia; la tercera definición es la más amplia y considera 

la productividad como algo que hace que una organización funcione mejor, incluye la 

eficiencia, eficacia, y también cosas como el ausentismo, la rotación, la innovación, 

etc. Podemos definir que la productividad es la relación que mide la utilización de los 

productos obtenidos y los recursos o insumos utilizados, siendo lo siguiente la fórmula 

correspondiente: 

𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅 = 𝑬𝒇𝒊𝒄𝒊𝒆𝒏𝒄𝒊𝒂 × 𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 

La primera dimensión de la productividad es la eficiencia; según Quesadilla y Villa 

(2007), sirve para establecer la relación entre los recursos y la capacidad de cumplir 

las actividades programadas, haciendo de su uso cuando se debe demostrar la 

utilización de los recursos y/o el cumplimiento de las tareas diseñadas previamente, 

mostrando así el porcentaje de los recursos utilizados con respecto a los recursos 

útiles dentro de un tiempo estimado. 

𝑬𝒇𝒊𝒄𝒊𝒆𝒏𝒄𝒊𝒂 =
𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝒖𝒕𝒊𝒍

𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝒕𝒐𝒕𝒂𝒍
 

La segunda dimensión de la productividad es la eficacia; según Pérez (2015), se le 

puede definir como el nivel de contribución 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 acción es eficaz. 



10 
 

𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 =
𝑼𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔 𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒊𝒅𝒂𝒔

𝑼𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔 𝑷𝒓𝒐𝒈𝒓𝒂𝒎𝒂𝒅𝒂𝒔
 

Como parte de las teorías relacionadas a la redistribución de planta; para Muther 

(1970), la distribución de planta implica la ordenación física de los elementos 

industriales. Esta ordenación, 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 distribución en planta dan como resultado una 

reducción del riesgo para la salud y aumento de la seguridad, elevación de la moral y 

satisfacción del operario, incremento de la producción, reducción del manejo de 

materiales, disminución de los retrasos en la producción, otros. Existen tres tipos 

diferentes de distribución de planta, como lo mencionan Díaz, Jarufe y Noriega (2007), 

son, distribución por posición fija, el cual se emplea en proyectos de gran envergadura 

y permanecen en una situación fija mientras que los operarios, maquinarias, y equipos 

se deben trasladar continuamente (ver anexo 25); distribución 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 producción se organiza 

por lotes (ver anexo 26);  y distribución por producto, llamada también en línea o serie, 

es cuando toda la maquinaria y equipo necesario para la fabricación de un producto 

se agrupa en una misma zona, ordenándose en cadena del proceso secuencial de 

fabricación (ver anexo 27). 

La primera dimensión de redistribución de planta, para Ramírez (2014), es la 

redistribución por procesos, en el cual se instaura el patrón de flujo para el área en 

donde será distribuida, en la investigación realizada es el área de acabados, e 

indicando el tamaño, la relación, y la forma de cada actividad principal dentro de este, 

sin preocuparse aún de la distribución al detalle. La solución de esta fase es un 

bosquejo posible de la distribución. En esta dimensión se realiza el primer análisis 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 área de acabado. 
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La segunda dimensión de redistribución de planta, para Ramírez (2014), es la 

redistribución de las maquinarias, en la cual se realiza a más detalle el plan de 

distribución deseada, incluyendo en este las ubicaciones de los puestos donde se 

labora, como las maquinarias o equipos que se usan en el proceso. Las maquinas a 

utilizar en un proceso es muy importante, ya que estas intervienen en toda la 

fabricación, pero más que eso al elaborar una distribución de planta se tiene que tener 

en cuenta la cantidad de maquinaria y sus dimensiones que estas tienen para poder 

realizar una adecuada distribución. 

 La tercera dimensión de redistribución de planta, para Ramírez (2014), es la 

verificación de la secuencia de instalación de maquinarias, el cual se efectúa mediante 

los movimientos físicos y ajustes necesarios que se deben para cumplir la distribución 

planteada luego de haber sido estudiada y preparada, acorde a la colocación de las 

maquinarias, así llegar a lograr a tener la distribución en detalle a lo objetivamente 

planeado. Para saber si la redistribución que se planeo es la correcta, siempre se debe 

realizar una verificación de lo que se estudió y se preparó de manera detallada, 

revisando la secuencias en que se instaló las maquinas con los ajustes necesarios y 

las observaciones levantadas para la finalización del proyecto. 

Según Salas (2013), el diagrama de análisis del proceso se usa para poder mostrar al 

detalle cada una de las operaciones que se realizan en los procesos, representándose 

a través de secuencias gráficas que suceden en un proceso específico. 

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

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

Uno de los métodos de redistribución de planta es el método de Guerchet; para Días, 

Jarufe, y Noruega (2007), el cual sirve para calcular las superficies del área requerida 

en una especifica zona, donde se incluye las maquinarias, equipos, y además el 

número de trabajadores. Este cálculo es la suma de tres superficies parciales que son, 

la superficie estática, superficie de gravitación, y la superficie de evolución. (Ver anexo 

28) 
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La superficie estática es correspondiente a los muebles, máquinas e instalaciones que 

estén o no funcionando. 

𝑺𝒔 = 𝑳𝒂𝒓𝒈𝒐 × 𝑨𝒏𝒄𝒉𝒐 

La superficie de gravitación es utilizada para obtener el área que requiere el operario 

en el puesto de trabajo operando la maquinaria alrededor de este. 

𝑺𝒈 = 𝑺𝒔 × 𝑵 (𝑵: 𝒏ú𝒎𝒆𝒓𝒐 𝒅𝒆 𝒍𝒂𝒅𝒐𝒔) 

La superficie de evolución, es la que se reserva entre los puestos de trabajo para el 

desplazamiento de los operarios y para la manutención. Se usa un facto denominado 

“K”, el cual es el coeficiente de evolución que muestra la ponderación de medida de 

las alturas de los elementos móviles y estáticos. 

𝑺𝒆 = (𝑺𝒔 + 𝑺𝒈) × 𝑲 (𝑲: 𝒄𝒐𝒆𝒇𝒊𝒄𝒊𝒆𝒏𝒕𝒆 𝒅𝒆 𝒆𝒗𝒐𝒍𝒖𝒄𝒊ó𝒏) 

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

de elementos móviles o estáticos de un tipo. 

𝑺𝒕 = (𝑺𝒔 + 𝑺𝒈 + 𝑺𝒆) × 𝒏 (𝒏: 𝒏ú𝒎𝒆𝒓𝒐 𝒅𝒆 𝒆𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔 𝒅𝒆 𝒖𝒏 𝒕𝒊𝒑𝒐) 

Otro método es el método Systematic Layout Planning (SLP), según Richard Muther 

(2014), es un procedimiento sistemático de diversos criterios y simple para la 

resolución de problemas de distribución 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 análisis de Producto – Cantidad, siendo este el 

punto de partida para realizar una distribución en base a lo que se va a producir y en 

qué cantidades, determinando así la distribución adecuada al proceso. Según Muther 

(2014), se recomienda la elaboración de un gráfico 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 análisis 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 más usado son el 

diagrama de recorrido y multiproductivo. (Ver anexo 31) 

Lo que sigue es el análisis 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 manutención, y diferentes servicios de la 

planta; considerando las exigencias constructivas, ambientales, manutención, 

abastecimiento de energía, etc. Para representarlo de manera lógica 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 información ya recopilada 

referente a las relaciones entre las actividades y la importancia relativa de la 

proximidad entre ellas, pretendiendo tener un orden topológico de las actividades en 

base a la información disponible. Las actividades son representadas por nodos unidos 

por líneas, estas líneas expresan la existencia de relación entre las actividades y 

según la intensidad de relación. La ordenación debe realizarse de manera que se 

minimicen los cruces entre las líneas, o por los menos los que representan una mayor 

intensidad relacional. De esta forma se consigue una distribución en la que las 

actividades con mayor flujo de materiales estén lo más próximas posibles, cumpliendo 

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

Seguidamente, el análisis de Necesidades y Disponibilidad de Espacios, el cual va 

dirigido hacia la obtención de alternativas factibles de distribución, haciendo una 

previsión en cuanto a la cantidad de superficie y de la forma del área destinada a las 

actividades. El planificador debe hacer uso de la información que se posee, calcular 

las necesidades de espacio, hacer uso de los diversos procedimientos de cálculo 

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

solución que representa el llamado Diagrama de Espacios. 

Se pasa a desarrollar el Diagrama Relacional de Espacios, el cual se diferencia al 

diagrama relacional de actividades ya que las áreas o símbolos de cada actividad son 

presentados a escala, de forma que el tamaño que ocupa cada uno sea proporcional 

al área necesaria para el desarrollo de la actividad. A pesar de la aplicación de las 

más novedosas técnicas de distribución, la solución final requiere normalmente de 

ajustes imprescindibles basados en el sentido común y en el juicio del distribuidor, de 

acuerdo a las características específicas del proceso productivo o de servicios que 

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

Finalmente, el último paso es la evaluación de las alternativas de distribución de 

conjunto y selección de la mejor distribución, procediendo a seleccionar la mejor 

solución mediante evaluaciones propuestas; evaluando los planos alternativos para 

determinar cuál propuesta ofrece la mejor distribución; para esto se realiza una 

comparación de ventajas y desventajas, análisis de factores ponderados, 

comparación de costos, etc. 

III. METODOLOGÍA 

3.1. Tipo y diseño de la investigación 

Tipo de investigación: Es aplicada, ya que se utilizó en la empresa la redistribución 

de planta con el fin de obtener una adecuada ubicación de la maquinaria, un correcto 

balance de línea, eliminar los recorridos innecesarios, entre otros, y así obtener 

beneficio en la productividad. 

Enfoque de la investigación: Es de enfoque cuantitativo, ya que se utilizó la 

recolección de datos para probar la hipótesis con base en la medición numérica y el 

análisis estadístico, cuya finalidad fue establecer pautas de comportamiento y probar 

teorías, por ende, es secuencial y probatoria. 

Nivel de investigación: Es explicativo, ya que trató más allá de una serie de 

descripción de conceptos o las relaciones entre la redistribución de planta y la 
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productividad, sino que se explicó cómo o por qué ocurre lo planteado inicialmente y 

en qué condiciones se realizó lo propuesto, o por qué se relacionaron las variables 

planteadas. 

Diseño de investigación: Es de tipo cuasi – experimental, debido a que se manipuló 

más de una variable; en este caso, lo que es la redistribución de planta, para así ver 

su efecto que tuvo sobre la otra variable, que es la productividad. Se empleó una pre 

prueba para observar así 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 Operacionalización 

Variable independiente 

Definición conceptual: La Redistribución de Planta, según Chaese y Aquilano (2007), 

comprende determinar la ubicación de los departamentos, de las estaciones de 

trabajo, de las máquinas, y de los puntos de almacenamiento de una instalación; 

siendo su objetivo principal disponer de estos elementos de manera que se aseguren 

un flujo continuo de trabajo o un patrón específico de trabajo. (p. 374) 

Definición operacional: La Redistribución de Planta es un método el cual modifica o 

rediseña una distribución mediante dimensiones e indicadores respectivos, y técnicas 

propias para plasmar lo que se considera la solución óptima incluyendo los espacios 

necesarios para cada operación. 

La primera dimensión, la Redistribución por Procesos según Ramírez (2013), Se 

instaura el patrón de flujo para el área en donde será distribuida, en la investigación 

realizada es el área de acabados, e indicando el tamaño, la relación, y la forma de 

cada actividad principal dentro de este, sin preocuparse aún de la distribución al 

detalle. La solución de esta fase es un bosquejo posible de la distribución. 

Indicador: Redistribución por Procesos 

Fórmula=    𝑅𝑃 =
𝑇𝑅𝑅

𝑇𝑅𝑃
× 100% 
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Leyenda: 

RP: Redistribución por procesos 

TRR: Tiempo de recorrido real (min) 

TRP: Tiempo de recorrido planificado (min) 

La segunda dimensión, la Redistribución de las Maquinarias, según Ramírez (2013), 

En esta fase la preparación que se realiza es más en detalle del plan de distribución 

deseada, incluyendo en este las ubicaciones de los puestos donde se labora, como 

las maquinarias o equipos que se usan en los procesos. 

Indicador: Redistribución de las maquinarias 

Fórmula=    𝑅𝑀 =
𝐴𝐷

𝐴𝑅
× 100% 

Leyenda: 

RM: Redistribución de las maquinarias 

AD: Área disponible (m2) 

AR: Área requerida (m2) 

La tercera dimensión, la Verificación de las Secuencias de Instalación de las 

Maquinarias según Ramírez (2013), Se efectúa los movimientos físicos y ajustes 

necesarios que se deben para cumplir la distribución planteada luego de haber sido 

estudiada y preparada, acorde a la colocación de los equipos y máquinas, así llegar a 

lograr a tener la distribución en detalle a lo objetivamente planeado. 

Indicador: Verificación de las secuencias de instalación de las maquinarias 

Fórmula=    𝑉𝑆𝐼𝑀 =
𝑉𝑀𝑅

𝑉𝑀𝑃
× 100% 

Leyenda: 

VSIM: Verificación de las secuencias de instalación de las maquinarias 

VMR: Verificación de las maquinarias realizada 
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VMP: Verificación de las maquinarias programadas 

Variable dependiente 

Definición conceptual: La productividad, según Coremberg y Pérez (2010), es la 

cantidad de producción obtenida con una unidad de input de trabajo y capital 

combinados y es un indicador de la eficiencia de la economía. (p. 50)  

Definición operacional: La productividad se mide mediante indicadores, siendo este 

la producción lograda en la actividad de los recursos empleados, usando a su vez la 

recolección de datos para tener presente la mejora realizada. 

La primera dimensión, 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 optimización de los recursos, 

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

Indicador: Eficiencia 

Fórmula=    EI =
TU

𝑇𝑇
𝑥100% 

Leyenda: 

EI: Eficiencia 

TU: Tiempo útil 

TT: Tiempo total 

La segunda dimensión, que es la eficacia, según 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 área. 

Indicador: Eficacia 

Fórmula=    EA =
UP

𝑈𝑃𝑅
𝑥100% 



18 
 

Leyenda: 

EA: Eficacia 

UP: Unidades producidas 

UPR: Unidades programadas 

3.3. Población, Muestra y Muestreo 

Población: Según Hernández, Fernández, y Baptista (2014), la población es el 

conjunto de todos los casos que concuerdan con una previa serie de especificaciones. 

En la presente investigación, la población estuvo integrada por la producción de Jean 

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

Criterio de inclusión: Es en un turno diario de trabajo que consta de 9 horas, donde 

se está descontando 1 hora de refrigerio por 5 días de trabajo, siendo estos de lunes 

a viernes, y en un periodo de 1 mes. 

Criterio de exclusión: No se considera fines de semana ni días feriados. 

Muestra: Según Hernández, Fernández, y Baptista (2014), la muestra es un subgrupo 

de la población que ya se había escogido antes, el cual tiene que definirse y delimitarse 

con precisión para el estudio, y a la vez ser representativo de la población dicha. Al ser 

poco posible medir a toda la población, se decide seleccionar una muestra, 

pretendiendo que este subconjunto sea un reflejo del conjunto de la población, siendo 

este mucho mayor. En el caso de la presente investigación, la muestra fue considerada 

igual que la población, es decir la producción de Jeans en el área de acabados en 1 

mes. 

Muestreo: Según Hernández, Fernández, y Baptista (2014), el muestreo es la 

selección de una fracción que representa a la población; en el caso de la presente 

investigación no se utilizó la técnica del muestreo, debido a que la muestra utilizada es 

igual a la población antes mencionada. 
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3.4. Técnicas e Instrumentos de Recolección de Datos 

Según Valderrama (2013), son todos los medios que emplea el investigador para poder 

recolectar datos que comúnmente son formularios o pruebas. 

Técnica: Según Bernal (2010), hay una variedad de técnicas o instrumentos para la 

recolección de la información durante el trabajo de campo para el desarrollo de la 

investigación. Las técnicas que se usó en la presente investigación son la observación 

experimental y observación de campo. 

Instrumentos: Según Hernández, Fernández, y Baptista (2014), un instrumento de 

medición es el que registra los datos observados que representan las variables que se 

trata en su proyecto. La investigación presente empleó las fichas de recolección de 

datos y registros, y un cronómetro a mano, para facilitar la medición de los indicadores. 

Validez: Según Hernández, Fernández, y Baptista (2014), la validez es el grado en 

que un instrumento demuestra su dominio específico en cuanto al contenido de lo que 

se deseó medir. Para la presente investigación, la validación de los instrumentos fue 

por el juicio de tres expertos de la Escuela Profesional de Ingeniería Industrial de la 

Universidad César Vallejo, se anexará los formatos que demuestran su validación; 

además de mostrar los resultados de incremento mediante nuestros resultados. 

Confiabilidad: Según Hernández, Fernández, y Baptista (2014), nos menciona que la 

confiabilidad de un instrumento de medición trata del grado en que su aplicación 

reiterada al mismo individuo u objeto conlleva a resultados iguales. La confiabilidad de 

la investigación se desarrolló en base a que los instrumentos a utilizar son las fichas 

de registro con datos existentes de la empresa Industrias Flomar S.A.C., además del 

cronómetro de ayuda y de seguir los aspectos recomendados por la Universidad César 

Vallejo. 

3.5. Procedimientos 

Antes de haber aplicado la variable independiente, se presentó la realidad existente 

de la empresa Industrias Flomar S.A.C. con el fin de saber cómo 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 área de 

acabados de la empresa. 

Situación Actual 

Reseña Histórica 

La empresa Industrias Flomar S.A.C., del rubro textil, se ubica en la Avenida 

Cajamarquilla 1435 Urbanización Zarate en el distrito San Juan de Lurigancho. Esta 

empresa ha sido incorporada el 16 de enero del 2003 y registrado con número de RUC 

20505787553 y cuyo gerente general es el señor Márquez Flores Luis Arnaldo; la 

empresa cuenta con marcas registradas como Furia, Hidráulic, Monarchy Jean, Palo 

Jean, Soho Jean, KNS Kansas, entre otras. 

Descripción general de la empresa 

Industrias Flomar S.A.C. es una empresa dedicada a la fabricación y comercialización 

de prendas de vestir en base a Jeans, tanto para damas y caballeros, siendo productos 

de calidad y diseñados y confeccionados mediante la investigación del mercado 

nacional e internacional. Además, la empresa realiza también servicios de confección, 

lavado y acabado a marcas particulares según muestras patrón establecidas. La 

empresa cuenta con diferentes áreas, las cuales son confección, lavandería, y 

acabados; contando con 97 trabajadores. El personal distribuido en la empresa está 

distribuido de la siguiente manera; confección, 53 trabajadores; lavandería, 29 

trabajadores; y acabados, 15 trabajadores. 

Base Legal 

- Razón Social   : Industrias Flomar Sociedad Anónima Cerrada 

- Actividad Económica : Fabricación de prendas de vestir 

- Sector    : Textil 

Contacto 

- Página web   : http://kansasjeans.com/contacto/ 

- Teléfono   : +51 1 7199190 // +51 1 7199191 
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Localización (Ver anexo 36) 

- País    : Perú 

- Departamento  : Lima 

- Provincia   : Lima 

- Distrito   : San Juan de Lurigancho 

- Dirección   : Avenida Cajamarquilla 1435 Urbanización Zarate 

Plataforma Estratégica 

- Misión:  

Industrias Flomar S.A.C. se dedica a la fabricación y comercialización 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 innovación, y así poder satisfacer las necesidades de 

sus clientes. 

- Visión: 

Posicionar nuestras marcas como una de las más reconocidas e influyentes a nivel 

nacional, logrando un nivel de satisfacción alto por parte de cada cliente y una cuota 

del mercado que nos permita convertirnos en una empresa líder 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 áreas específicas, recursos humanos, ventas, desarrollo, y producción. (Ver 

anexo 37) 

Mapeo de Procesos 

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

procesos (ver anexo 38): 
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- Procesos estratégicos: Ligados a los cargos de dirección y gerencia, donde se 

toman las decisiones acertadas, fortalecen la operativa del negocio, y 

contribuyen la perspectiva del cliente. 

- Procesos operacionales: Van en relación a la producción, en el cual se inicia 

desde el cortado y armado del jean, seguidamente de la lavandería donde se 

realiza los procesos según la muestra patrón 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 desempeño de los procesos superiores y determinan en 

muchos casos el éxito o el fracaso de los mismos.  

Objeto de estudio 

Figura 1: Modelo de pantalón 
Fuente: Elaboración Propia 

 

El objeto de estudio es la elaboración del acabado del pantalón Jean Denim Strech 

para dama de la marca Kansas, cuenta con un diseño 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 participación ganada en el mercado de Perú. (Ver anexo 19) 

Recursos de producción 

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 área de acabado cuenta con mano de obra directa que viene 

hacer los operarios realizando los últimos detalles y el personal de mano de mano de 

obra indirecta que viene hacer los encargados de hacer la verificación de la operación. 

(Ver anexo 20 y 21) 

Recursos de maquinaria 

Las máquinas que se utilizan para el proceso de acabados son la remachadora, 

botonera, máquina recta de coser, y la máquina etiquetadora, además del uso de una 

mesa para la inspección, otra mesa para el embolsado de prendas, y otra para la 

recepción 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) 
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Recurso de espacio físico 

En la distribución de planta se da a notar que no hay un orden de los espacios del área 

de acabados del jean, y además de que existe espacios disponibles para su 

aprovechamiento, pero sin embargo están ocupados por la mercadería que se 

encuentra amontonada por diferentes sitios. (Ver anexo 24) 

Descripción 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 recepción de la prenda que viene del área de lavandería, y se cuentan. 

- Perforado de prendas 

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

posteriormente los ojales de la prenda. 

- Selección de placas 

Se recepciona y selecciona la placa que lleva el nombre de la marca del Jean. 

- Añadir placas en la prenda 

Se coloca la placa en la prenda mediante la máquina 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 unión 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 metálicos. 

- Embotonado de las prendas 

Se coloca los botones metálicos 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 además la etiqueta de lavado del jean. 

- Pegado del cuero 

Se coloca el cuero al jean, el cual lleva la marca de fabricación de este mismo. 

- Hang Tag talla externa 

Se coloca el Hang Tag al jean. 

- Pegar etiqueta del precio y código de barras. 

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

- Poner sensor de seguridad 

Se coloca el sensor de seguridad según los requerimientos del cliente. 

- Cortado de hilos 

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

- Inspección 

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 operación. 

- Embolsado de prendas 

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

almacén o ser despachado. 

 
 

Figura 2: Diagrama de Operación del Proceso de Jean Denim Strech  
Fuente: Elaboración Propia 

Para un análisis más detallado se realizó 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 

Fuente: Elaboración Propia 

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

los cuales, 40 son operaciones, 12 son transporte, no hay espera, 10 son inspección, 
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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 asignó 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 implementación (PRE-TEST) 

Se procedió a desarrollar la toma de tiempos, siendo estos 15 tiempos observables, 

para determinar así el tiempo estándar del proceso de elaboración del modelo Jean 

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

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

Fuente: Elaboración Propia 

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

Fuente: Elaboración Propia 
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Con los promedios de los tiempos observados de cada una de las operaciones en 

minutos, se procedió a desarrollar el tiempo estándar, teniendo en cuenta el sistema 

Westinghouse y los suplementos constantes y variables. 

Tabla 4: Tiempo Estándar PRE TEST 

Fuente: Elaboración Propia 

Evaluación de la productividad  

Se procedió 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 evaluó la capacidad instalada: 

𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐼𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 =  
𝑁°  𝑥 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑏𝑙𝑒 𝑐/𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟
 

Tabla 5: Cálculo de Cantidad instalada 

 
 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

La capacidad instalada quiere decir que teóricamente se produjo 361 unidades de 

Jeans Denim Strech, ayudando a calcular la producción programada por día. Antes de 
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haber realizado el cálculo de producción programada, se consideró los siguientes 

datos para el factor de valoración: 

Tabla 6: Cálculo de factor de valoración 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑃𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎 = 𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 × 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 

Tabla 7: Cálculo de Unidades Programada 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Las unidades programadas fueron de 336 unidades de Jean Denim Strech al día. 

Posteriormente, teniendo como datos la producción programada y el tiempo estándar, 

se efectuó el cálculo del tiempo total y el tiempo útil. 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 = 𝑁° 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠 × 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑏𝑙𝑒 

Tabla 8: Cálculo de Tiempo total de trabajo 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Se evaluó el tiempo total de trabajo, siendo este de 8100 minutos. De la misma forma 

se pasó a calcular el tiempo útil de trabajo: 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 ú𝑡𝑖𝑙 = 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎 × 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 
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Tabla 9: Cálculo de Tiempo útil de trabajo 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Se obtuvo por resultado de tiempo útil, 7533 minutos. 

Evaluación de Sobretiempos 

Se observa la evaluación de los sobretiempos que han sido calculados de igual forma 

que se hizo antes, con la excepción de cambiar el tiempo laborable de los operarios, 

adicionando 1 hora y media en su turno de trabajo. 

Tabla 10: Cálculo de Cantidad Instalada (Sobretiempos) 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Tabla 11: Cálculo Unidades Programadas (Sobretiempos) 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

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

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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Tabla 13: Cálculo de Tiempo Útil de trabajo (Sobretiempos) 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Evaluación de Faltas 

De la misma forma, se evaluó las faltas calculando con el número de operarios 

reduciendo uno y dos menos. 

Tabla 14: Cálculo de Capacidad Instalada (Faltas) 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 15: Cálculo de Unidades Programadas (Faltas) 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 16: Cálculo de Tiempo Total (Faltas) 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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Tabla 17: Cálculo de Tiempo Útil (Faltas) 

 

 

 

Fuente: Elaboración 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 realizó la evaluación de 

la productividad del área de acabados del proceso de elaboración del Jean Denim 

Strech. 

Tabla 18: Cálculo de Eficiencia, Eficacia, y Productividad PRE TEST 

Fuente: Elaboración Propia 
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De la tabla anterior se muestra por resultados dentro del mes de Julio, que, en relación 

a la eficiencia, antes de la mejora fue de 70.50%; la eficacia, 79.59%; y la 

productividad, 56.16%.  

 

Redistribución por Procesos Pre Test 

Tabla 19: Tiempo y Distancia Recorrida PRE TEST 

Fuente: Elaboración Propia 

Se demuestra que para la elaboración de un pantalón jean, la distancia recorrida fue 

de 98.65 metros, y el tiempo, de 08minutos y 20 segundos; existió un exceso de 

recorrido innecesario durante la producción. 

Redistribución de las maquinarias Pre Test 

Las máquinas que se utilizan para el proceso de acabados de jean se presentaron 

anteriormente en los recursos de maquinaria, siendo estos 2 remachadoras estándar, 

1 remachadora plaquera y ojillera, 2 máquinas rectas electrónicas de coser, 1 

botonera, 1 etiquetadora, y 1 atracadora; además del uso de una mesa para la 

inspección, otra para el embolsado de prendas, y otra para la recepción de las prendas. 
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Verificación de las secuencias de instalación de maquinarias Pre Test 

La verificación se realizó bajo un formato donde se revisó la correcta distribución de 

las máquinas según lo planteado.  

Análisis de las Causas Pre Test 

Causa 1: Inadecuada ubicación de la maquinaria 

La maquinaria del área se encontraba establecida desordenadamente, lo cual 

desencadenó que el proceso de producción de elaboración del Jean Denim Strech se 

demore más de lo esperado. 

Causa 2: Inadecuado balance de línea 

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

con la misma cantidad de labor, siendo así que haya retrasos en la producción. 

Causa 3: Recorridos innecesarios 

Mediante el diagrama de recorrido se pudo visualizar los transportes que se realiza 

durante el proceso de producción, existiendo los recorridos innecesarios, siendo punto 

importante para posteriormente disminuir el tiempo en la elaboración de la prenda. 

Causa 4: Espacios sin aprovechar 

Al no tener la adecuada redistribución en planta no permitía la utilización del espacio 

correcto, además de que las prendas están en los pasadizos habiendo espacios para 

su ordenamiento. 

Causa 5: Obstrucción en el área de trabajo 

Al no haber tenido identificado el área de trabajo y no seguir un orden en la realización 

de la operación es que se realiza la obstrucción. 

Causa 6: Maquinaria sin usar el espacio disponible 

En el área de acabado existía un espacio que es ocupado por maquinarias que están 

sin utilizar, y la mercadería de las prendas que obstruían los pasadizos. 
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Propuesta de Mejora 

Luego de haber identificado las causas más resaltantes que generaban la baja 

productividad dentro del área de acabados de la empresa Industrias Flomar S.A.C., se 

planteó alternativas de solución, y a su vez, se presentó un cronograma en el cual se 

explica el procedimiento de la implementación de la propuesta y a su vez, el 

presupuesto. 

Tabla 20: Alternativas de solución de las principales causas 

Fuente: Elaboración Propia
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Cronograma de Actividades del Proyecto 

 

Figura 3: Cronograma de Actividades del Proyecto 
Fuente: Elaboración 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 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Implementación de la propuesta 

Después de haber elaborado el presupuesto del proyecto propuesto, se procedió con 

el análisis del desarrollo de la implementación del proyecto, iniciando con la 

comunicación de la nueva propuesta de redistribución de planta, realizando reuniones 

con los trabajadores y gerencia, definiendo y dando a conocer así las actividades, 

objetivos y responsabilidades de los involucrados en el proyecto; seguidamente, se 

comenzó con la implementación del planteamiento sistemático de la distribución en 

planta. 

Implementación del Planteamiento Sistemático de la Distribución en Planta 

Paso 1: Análisis del Producto - Cantidad 

Para iniciar, se debía 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: Análisis Producto – Cantidad 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Mediante el análisis de Producto – Cantidad, se logró obtener la idea de que, para 

obtener el requerimiento de la cantidad de producción del mes que se programa, se 

requería un diseño u ordenamiento necesario de la maquinaria que forman parte del 

proceso de acabados del jean. 

Paso 2: Análisis del Recorrido de los productos 

Se realizó el análisis de recorrido de los elementos que se emplean en la elaboración 

del producto dentro del área. En el gráfico siguiente se observa el diagrama de 

recorrido antes de la implementación del proyecto, donde se muestra una inadecuada 

distribución de los elementos involucrados en el proceso de acabados de pantalones 

Jeans.
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Figura 4: Diagrama de Recorrido PRE TEST 
Fuente: Elaboración Propia 
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Paso 3: Análisis de las relaciones entre actividades 

Seguidamente se realizó un gráfico o diagrama de carácter importante, el cual es de 

forma diagonal y en el que se detalló la relación que tiene cada actividad dentro del 

proceso productivo en el área de Acabados, donde cada casilla tiene un código (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 cercanía entre ellas. 

Tabla 23: Orden de Proximidad 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 5: Análisis de las Relaciones entre Actividades 

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

Se presenta el diagrama relacional de actividades, el cual pretendía recoger el orden 

topológico de las actividades en base a la información que se tiene. Este diagrama 

está presentado por nodos unidos por líneas codificadas, como se muestra en la tabla 

(A, E, I, O, U, X). Los círculos representan las áreas y las líneas representan la relación 

entre cada una de las áreas del proceso productivo, tal como se muestra en la figura 

siguiente. 

Tabla 24: Calificación de líneas 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 25: Cuadro de Datos 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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Figura 6: Diagrama relacional de actividades 

Fuente: Elaboración Propia 

Paso 5: Análisis de necesidades y disponibilidad de espacios 

- Necesidad de Espacio: 

Se requirió saber la necesidad de espacio que tiene cada actividad en el área para 

poder modificar los espacios existentes y a su vez servir de apoyo en la elaboración 

del diagrama relacional de espacio. 

Tabla 26: Necesidad de Espacio 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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Al haberse realizado el análisis de las relaciones y el requerimiento de necesidad de 

espacio, se consideró adicionar la modificación y ampliación de algunos espacios de 

trabajo, tomando a considerar la importancia de la relación entre las áreas críticas para 

así reducir los tiempos de operación. 

- Disponibilidad de espacios: 

De igual forma se presenta la tabla siguiente, lo cual sirvió para cotejar con respecto a 

la disponibilidad real del espacio, para poder notar los ajustes necesarios que se 

debían realizar, buscando siempre la distribución ideal dentro del área. 

Tabla 27: Datos de los cálculos para disponibilidad de espacios 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 28: Disponibilidad de Espacios 

Fuente: Elaboración Propia 

La tabla demuestra, mediante el uso del método de Guerchet, el área requerida y el 

área disponible para la distribución en el área de acabados, tomando en consideración 

los espacios, máquinas que han estado mal ubicadas, con espacios mal 

aprovechados, y los espacios reducidos por estar la mercadería en ubicaciones que 

no deberían; se muestra que el área requerida era de 501 m2. 
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Paso 6: Diagrama relacional de espacios 

El diagrama relacional de espacios se diferencia con el anterior ya que las actividades 

están representados a escala, sabiendo así que el tamaño que ocupa cada uno sea 

correspondido para el área donde se desarrolla las actividades. 

Tabla 29: Cuadro de datos 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Figura 7: Diagrama relacional de espacios 

Fuente: Elaboración Propia 
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Paso 7: Evaluación de la alternativa de distribución de conjunto y selección de 

la mejor distribución 

Luego de haber obtenido las alternativas de distribución se procedió a la selección de 

una de estas, enfocándose en la correcta organización de los procesos productivos 

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

consideración, además, que se cambiaría de lugar ciertas actividades, como se pasa 

a mostrar en la siguiente figura, siendo este la mejor solución a la distribución en planta 

mediante la aplicación del planteamiento sistemático de la distribución en planta; 

posteriormente se presenta el Layout mejorado del área de Acabados. 

Figura 8: Alternativa seleccionada de la mejor distribución 

Fuente: Elaboración Propia 
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Figura 9: Layout mejorado del área de acabados 

Fuente: Elaboración Propia 



48 
 

Figura 10: Diagrama de Recorrido POST TEST 
Fuente: Elaboración Propia
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COSTO DEL PRODUCTO INICIAL 

En el proyecto se desarrolló el cálculo del costo inicial del producto, habiendo tomado 

en consideración el costo directo e indirecto de la materia prima a fabricar, mano de 

obra directa e indirecta y los materiales indirectos. En esta ocasión el producto es una 

unidad de prenda Jean Denim Strech. De este modo, se registró los datos inicialmente 

de un pretest para la producción dentro del mes de julio. Además, se tomó en cuenta 

los beneficios sociales que tienen los trabajadores en la empresa Industrias Flomar 

S.A.C. 

Tabla 30: Beneficios Sociales 

Fuente: Elaboración Propia 

Los trabajadores de la empresa, tienen beneficios sociales según su remuneración, 

como se ve en la tabla, los operarios tienen una remuneración de s/.1000 mensuales: 

el gerente, s/.2500; el jefe de área y personal administrativo, s/.1200; el mecánico, 

s/.800; y el supervisor, s/.1200; además, con esos datos se calculan las vacaciones, 

gratificación, CTS, ESSALUD, que es el 9% de la remuneración, el seguro ONP, que 

es el 13% de la remuneración, y la asignación familiar, que es el 10% del sueldo básico, 

considerando además 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 registró una producción de 5640 

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

Fuente: Elaboración Propia 

 

RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACIÓN 

Luego de obtener y realizar la implementación de la nueva distribución de planta, se 

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

empresa Jope Representaciones S.A.C. 

  



51 
 

Tabla 32: Diagrama de Actividades del Proceso POST TEST 

Fuente: Elaboración Propia 

Como se muestra el nuevo Diagrama de Actividades del Proceso de elaboración de 

Jean Denim Strech dentro del área 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 a 45.12m y a su vez el tiempo de recorrido 

que es de 16.07min. 
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Seguidamente, se realizó la toma de tiempos dentro del mes de Octubre, considerando 

15 tiempos observados y posteriormente estableciendo el nuevo tiempo estándar 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 

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 34: Registro de toma de tiempos POST TEST MINUTOS 

Fuente: Elaboración Propia 
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Tabla 35: Tiempo Estándar POST TEST 

 

Fuente: Elaboración Propia 

A comparación con el tiempo estándar que se tomó en el pre test que fue de 22.43min, 

luego de la implementación del proyecto, este disminuyó a 17.75min, siendo de base 

para los nuevos cálculos de cantidad instalada, unidades programadas y más. 

En la tabla y figura próxima a presentarse, se hace la comparación de los Tiempos 

Estándar del Pre test y Post Test, para la elaboración de Jean Denim Strech en el área 

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 Estándar Pre test – Post test 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 11: Gráfico Tiempo Estándar Pre test – Post test 
Fuente: Elaboración Propia 
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RESULTADOS DE LAS DIMENSIONES EFICIENCIA, EFICACIA Y 

PRODUCTIVIDAD 

Se inició con el cálculo 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: Cálculo de Cantidad Instalada Post Test 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

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

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

Tabla 38: Cálculo de Factor de Valoración Post Test 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 39: Cálculo de Unidades Programadas Post Test 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

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

seguidamente se calculó el tiempo total y el tiempo útil de trabajo. 

Tabla 40: Cálculo de Tiempo Total de trabajo Post Test 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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Tabla 41: Cálculo de Tiempo Útil de trabajo Post Test 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Sobretiempos 

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

media en su turno de trabajo. 

Tabla 42: Cálculo de Cantidad Instalada Sobretiempos Post Test 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 43: Cálculo de Unidades Programadas Sobretiempos Post Test 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

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

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 45: Cálculo de Tiempo Útil de trabajo Sobretiempos Post Test 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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Faltas 

Se evaluó las faltas calculando con el número de operarios reduciendo uno de ellos. 

Tabla 46: Cálculo de Cantidad Instalada Faltas Post Test 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 47: Cálculo de Unidades Programadas Faltas Post Test 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

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

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 49: Cálculo de Tiempo Útil de trabajo Sobretiempos Post Test 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Se pasó a evaluar la mejora de la eficiencia, eficacia, y la productividad en el área de 

acabados de la empresa Industrias Flomar S.A.C. dentro del mes de Octubre. 
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Tabla 50: Cálculo de Eficiencia, Eficacia, y Productividad POST TEST 

 

Fuente: Elaboración Propia 

De la tabla anterior se muestra por resultados dentro del mes de Octubre, que en 

relación 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 Línea 

Se evaluó el cumplimiento de la producción mediante un balance de línea, con los 

datos presentados: 

Tabla 51: Datos para el balance de línea I 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

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

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

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

eficiencia, y las horas de carga. 

Tabla 52: Cálculos de Balance de Línea 

Fuente: Elaboración Propia 



59 
 

Tabla 53: Cumplimiento de las horas trabajadas 

Fuente: Elaboración Propia 

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

sus horas laborables, resultando así un bien económico para la empresa ya que no 

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

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

de línea, el cual fue de ayuda para la redistribución de planta. 

Tabla 54: Balance de Línea 

Fuente: Elaboración Propia 
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RESULTADOS DE LA DIMENSIÓN REDISTRIBUCIÓN POR PROCESOS 

Tabla 55: Redistribución por Procesos Post Test 

Fuente: Elaboración Propia 

𝐷𝑃 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑐𝑜𝑟𝑟𝑖𝑑𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑐𝑜𝑟𝑟𝑖𝑑𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑝𝑢𝑒𝑠𝑡𝑜
𝑥 100% =

5 min 20𝑠𝑒𝑔

8 min 20𝑠𝑒𝑔
 𝑥 100% = 64% 

Con respeto a la tabla, podemos observar que la distancia recorrida actual es de 

98.65m mientras que la propuesta es de 45.12m, además de que el tiempo se ve 

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

RESULTADOS DE LA DIMENSIÓN REDISTRIBUCIÓN DE MÁQUINAS 

 Para la redistribución de las máquinas, previamente se realizó el método Guerchet, 

para hallar el área ideal que se requería en el área de acabados.  

Tabla 56: Redistribución de máquinas post test 

Fuente: Elaboración Propia 
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𝐷𝑀 =
Á𝑟𝑒𝑎 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒 𝑚2

Á𝑟𝑒𝑎 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑎 𝑚2
× 100 % =

358

501
× 100% =  71.46% 

Se observa que el área actual es de 358 m2, mientras que el área requerida es de 

501m2., obteniendo con un porcentaje de mejora de 71.46%. 

RESULTADOS DE LA DIMENSIÓN VERIFICACIÓN DE LA SECUENCIA 

INSTALADA DE LAS MAQUINAS 

Tabla 57: Verificación de las instalaciones de las máquinas 

Fuente: Elaboración Propia 

Mediante la tabla se muestra la información de la verificación realizada a la distribución 

de la maquinaria del área, según la secuencia previamente planteada en el layout 

propuesto; seguidamente, se pasa a aplicar la fórmula del indicador previamente 

mencionado: 

𝑉𝑆𝐼𝑀 =  
𝑉𝑒𝑟𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑒𝑞𝑢𝑖𝑝𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎

𝑉𝑒𝑟𝑖𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑒𝑞𝑢𝑖𝑝𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎
× 100% =  

34

48
× 100% = 70.83% 
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COSTEO DEL PRODUCTO ACTUAL 

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

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

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

Tabla 58: Costo de producción Post Test 

Fuente: Elaboración 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 producción 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 así que hubo una reducción 

de este mismo. 

Tabla 59: Costo unitario Pre test – Post test 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 12: Costo Unitario Pre test – Post test 

Fuente: Elaboración Propia 

ANÁLISIS ECONÓMICO FINANCIERO 

Para dar inicio con la realización del análisis económico financiero, se calculó 

económicamente 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 pasó a identificar y calcular los 
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costos y beneficios que se alcanzó con la implementación de la mejora, y así haber 

realizado posteriormente el ratio Costo – Beneficio.  

Tabla 60: Inversión para la implementación de Redistribución de Planta 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Se aprecia que la inversión para la implementación de la propuesta fue de s/.6,200.00; 

seguidamente se realizó un análisis de la mano de obra. 

Tabla 61: Inversión Tangible 

Fuente: Elaboración Propia 

Como se visualiza en la tabla anterior, la inversión tangible realizada fue de 

s/.8,496.50. 

Posteriormente, para presentar la inversión intangible, se detalló inicialmente la 

inversión por capacitaciones y la inversión por investigador. 
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Tabla 62: Inversión Capacitaciones e Investigador 

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 63: Inversión Intangible 

Fuente: Elaboración Propia 

 

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

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

continuación.
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Tabla 64: Inversión Total 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Se tiene por resultado que la inversión total realizada fue de s/.50,394.10, siendo esta cantidad usada para la mejora de 

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

ANÁLISIS COSTO – BENEFICIO  

Para haber realizado el ratio Costo – Beneficio de la aplicación del proyecto, se tiene la siguiente información: 

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

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 66: Datos para el Costo Beneficio, VAN y TIR 

Fuente: Elaboración Propia 
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Tabla 67: Cálculo del Costo – Beneficio, Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa Interna de Retorno (TIR) 

Fuente: Elaboración Propia 

𝐵

𝐶
=

∆

𝐼
=  

S/.81,443.63

S/.50,394.10
 = 1.62 > 1 

El ratio de Costo – Beneficio después de la implementación resultó ser 1.62, siendo este resultado mayor que 1, entonces 

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

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

promedios de una producción de 22 días en un mes, usando datos del Pre test y Post test de la producción.
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Los datos que se logran apreciar en las tablas, está en base a una proyección de 12 

meses, donde se visualiza el incremento de las ventas y costos siendo resultados de 

las unidades producidas. Asimismo, están 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 así que el Valor Actual Neto 

(VAN) es de s/.31,049.53 y un TIR de 24%; indicando así que la aplicación del proyecto 

de Redistribución de Planta en el área de acabados de la empresa Industrias Flomar 

S.A.C., es rentable y la inversión proyectada se recupera obteniendo ganancias desde 

el primer mes. 

3.6. Método de análisis de datos 

Análisis Inferencial 

Según Hernández, Fernández, y Baptista (2014), el análisis inferencial pretende probar 

la hipótesis del proyecto y a su vez, generalizar los resultados obtenidos en la muestra 

a la población: siendo estos resultados estadísticos denominados estadígrafos. 

En el proyecto de investigación 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 así 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 hipótesis planteadas. 

Análisis Descriptivo 

Según Trespalacios (2016), el análisis descriptivo es el análisis de los datos que se 

obtuvieron con respecto a los elementos de la muestra, sirviendo para la descripción 

de datos, como tablas, cálculos, y gráficos. 

En cuanto al análisis descriptivo que se desarrolló en el proyecto de investigación, se 

empleó programas para el análisis y obtención de datos, como lo es Microsoft Excel y 

SPSS. 
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3.7. Aspectos Éticos 

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 área 

de acabados, siendo esto para fines académicos.  

IV. RESULTADOS 

ANÁLISIS DESCRIPTIVO 

Se realizó la comparación de los resultados de la variable dependiente pre test y post 

test, por la aplicación de la redistribución de planta para la mejora de la productividad 

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

 

Variable Dependiente: Productividad 

En base a los análisis 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 (desviación estándar) de 0.05922, además, los datos de la 

diferencia de la productividad Pre Test y Post Test es de 0.0900 (mediana), y por 

último, entre que se logre llegar al máximo y el mínimo nivel de diferencia de 

Productividad Pre Test y Post Test, 0.24 (rango). 

La distribución de la diferencia de la productividad Pre Test y Post Test, presenta una 

asimetría de -0.150 correspondiente a la agrupación de los valores hacia la izquierda, 

y una curtosis de -0.036 correspondiente a una curva elevada. 

Después de realizar un análisis con los datos del Pre Test y Post Test, siendo estas 

56.16 % y 65.24% respectivamente, se observó una mejora del 16% después de la 

implementación de la mejora. 

Dimensión: Eficiencia 

En cuanto al análisis 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) 
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La diferencia de la eficiencia Pre Test y Post Test promedio (media) es de 0.0836, con 

una variabilidad (desviación estándar) de 0.04562, además, los datos de la diferencia 

de la eficiencia Pre Test y Post Test es de 0.1000 (mediana), y por último, entre que 

se logre llegar al máximo y el mínimo nivel de diferencia de eficiencia Pre Test y Post 

Test, 0.16 (rango). 

La distribución de la diferencia de la eficiencia Pre Test y Post Test, presenta una 

asimetría de -0.600 correspondiente a la agrupación de los valores hacia la izquierda, 

y una curtosis de -0.589 correspondiente a una curva elevada. 

Después de realizar un análisis con los datos del Pre Test y Post Test, siendo estas 

70.50% y 78.96% respectivamente, se observó una mejora del 12% después de la 

implementación de la mejora. 

 

Dimensión: Eficacia 

Y en cuanto al análisis 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 (desviación estándar) de 0.05369, además, los datos de la diferencia 

de la eficiencia Pre Test y Post Test es de 0.0450 (mediana), y por último, entre que 

se logre llegar al máximo y el mínimo nivel de diferencia de eficiencia Pre Test y Post 

Test, 0.21 (rango). 

La distribución de la diferencia de la eficiencia Pre Test y Post Test, presenta una 

asimetría de -0.657 correspondiente a la agrupación de los valores hacia la izquierda, 

y una curtosis de -0.013 correspondiente a una curva elevada. 

Después de realizar un análisis con los datos del Pre Test y Post Test, siendo estas 

79.59 % y 82.63% respectivamente, se observó una mejora del 4% después de la 

implementación de la mejora. 
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ANÁLISIS INFERENCIAL 

Hipótesis General 

Para contrastar la hipótesis general, es primordial corroborar si la data correspondiente 

a la productividad Pre Test y Post Test tienen o no un comportamiento paramétrico, 

contando con una cantidad de 22 series en ambos datos, se pasa a efectuar el análisis 

de normalidad por medio del estadígrafo de Shapiro – Wilk. (Ver anexo 40) 

Regla de decisión: 

Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento No Paramétrico 

Si ρvalor > 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 decisión se determina que 

tiene comportamiento paramétrico; por consecuente, se realizará el análisis con el 

estadígrafo de T - Student. 

 

Contrastación de Hipótesis General 

Ho: La redistribución de planta no mejora la productividad en el área de acabados de 

la empresa Industrias Flomar S.A.C., Lima 2020. 

Ha: La redistribución de planta mejora la productividad en el área de acabados de la 

empresa Industrias Flomar S.A.C., Lima 2020. 

(Ver anexo 41) 

Regla de decisión:  

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 decisión, Ho: µPa ≥ µPd, siendo así un rechazo a la hipótesis nula de que la 

redistribución de planta no mejora la productividad en el área de acabados de la 

empresa Industrias Flomar S.A.C., Lima, 2020. Para poder ratificar que el análisis es 

correcto, se presentará el análisis de los resultados del empleo de la prueba de T 

Student en ambas productividades. 
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Regla de aceptación y rechazo de Ho mediante T Student 

(Ver anexo 42) 

Regla de decisión:  

 

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 decisión que se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 

redistribución de planta mejora la productividad en el área de acabados de la empresa 

Industrias Flomar S.A.C., Lima 2020. 

 

Hipótesis Específicas 

Hipótesis Específica 1 

Para llegar a contrastar la primera hipótesis específica se debe corroborar si la data 

de la eficiencia Pre Test y Post Test tiene un comportamiento paramétrico, sabiendo 

que se cuenta con una cantidad de 22 series en ambos datos, efectuando el análisis 

de normalidad por medio del estadígrafo de Shapiro – Wilk. (Ver anexo 47) 

Regla de decisión: 

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 decisión se determina que 

tiene comportamiento paramétrico; por consecuente, se realizará el análisis con el 

estadígrafo de T - Student. 

 

Contrastación de Hipótesis Específica 1 

Ho: La redistribución de planta no mejora la eficiencia en el área de acabados de la 

empresa Industrias FLOMAR S.A.C., Lima 2020. 



73 
 

Ha: La redistribución de planta mejora la eficiencia en el área de acabados de la 

empresa Industrias FLOMAR S.A.C., Lima 2020. (Ver anexo 48) 

Regla de decisión:  

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 

decisión, Ho: µPa ≥ µPd, siendo así un rechazo a la hipótesis nula de que la 

redistribución de planta no mejora la eficiencia en el área de acabados en la empresa 

Industrias Flomar S.A.C., Lima, 2020. Para poder ratificar que el análisis es correcto, 

se presentará el análisis de los resultados del empleo de la prueba de T Student en 

ambas eficiencias. 

Regla de aceptación y rechazo de Ho mediante T Student 

(Ver anexo 49) 

Regla de decisión: 

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 decisión que se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la La 

redistribución de planta mejora la eficiencia en el área de acabados de la empresa 

Industrias Flomar S.A.C., Lima 2020. 

 

Hipótesis Específica 2 

Para llegar a contrastar la segunda hipótesis específica se debe corroborar si la data 

de la eficacia Pre Test y Post Test tiene un comportamiento paramétrico, sabiendo que 

se cuenta con una cantidad de 22 series en ambos datos, efectuando el análisis de 

normalidad por medio del estadígrafo de Shapiro – Wilk. (Ver anexo 54) 

Regla de decisión: 
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Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento No Paramétrico 

Si ρvalor > 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 decisión se determina que tiene 

comportamiento paramétrico; por consecuente, se realizará el análisis con el 

estadígrafo de T - Student. 

 

Contrastación de Hipótesis Específica 2 

Ho: La redistribución de planta no mejora la eficacia en el área de acabados de la 

empresa Industrias FLOMAR S.A.C., Lima 2020. 

Ha: La redistribución de planta mejora la eficacia en el área de acabados de la empresa 

Industrias FLOMAR S.A.C., Lima 2020. (Ver anexo 55) 

Regla de decisión: 

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 

decisión, Ho: µPa ≥ µPd, siendo así un rechazo a la hipótesis nula de que la 

Redistribución de Planta no mejora la eficacia en el área de acabados en la empresa 

Industrias Flomar S.A.C., Lima, 2020. Para poder ratificar que el análisis es correcto, 

se presentará el análisis de los resultados del empleo de la prueba de T Student en 

ambas eficiencias. 

 

Regla de aceptación y rechazo de Ho mediante T Student 

(Ver anexo 56) 

Regla de decisión: 
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Se logra corroborar que la significancia de la prueba de T Student utilizada en la 

eficacia Pre Test y Post Test es de 0.011, siendo esto de ayuda a un resultado en base 

a la regla de decisión que se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la redistribución 

de planta mejora la eficacia en el área de acabados de la empresa Industrias Flomar 

S.A.C., Lima 2020. 

V. DISCUSIÓN 

En la actualidad las empresas no importan el rubro en que se dediquen siempre buscan 

desarrollar una mejora continua a su proceso de fabricación, mediante la aplicación de 

diferentes métodos y herramientas, para así poder sobresalir y permanecer en el 

mercado al que se dediquen. La presente investigación titulada “Redistribución de 

planta para mejorar la productividad en el área de acabado en la empresa Industrias 

Flomar S.A.C., Lima, 2020”, guarda relación con las teorías de las investigaciones 

mencionadas en los antecedentes en donde se comprobará los resultados obtenidos 

y las herramientas de solución utilizadas durante la investigación. Asimismo, se 

comprobará si los autores mencionados anteriormente durante de la investigación, 

aporto beneficio durante el desarrollo de la investigación.  

 

Después de haber analizado los resultados de la investigación se demuestra que la 

redistribución de planta mejora la productividad en el área de acabados en la empresa 

Industria Flomar S.A.C., Lima, 2020. Al inicio de la investigación se obtuvo un resultado 

de productividad de 56.16%%, después de la implementación de redistribución de 

planta se obtuvo una productividad de 65.24%,por la cual, hubo una mejora del 16%, 

donde se realizó estudio de tiempos en cada una de las operaciones que abarcaba el 

proceso de acabados, donde  también se realizó un estudio en los datos obtenidos 

mediante el T  Student , donde se registra una significancia menor de 0.05 que significa 

que si se acepta la hipótesis establecida en la investigación, coincidiendo con la 

investigación de CORONEL (2017), en la investigación previamente mencionada, se 

realizó la toma de tiempos para la cual se usó un cronometro, para lograr obtener el 

tiempo estándar, el tiempo total y el tiempo útil de las operaciones, las cuales dieron 

veracidad a la investigación así se obtuvo una mejora del 29% con respecto a que la 
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distribución de planta mejora la productividad, también se observó que mediante el 

método de Guerchet  se mejoró el uso de áreas, el almacén de materia prima, siendo 

el mínimo requerido 28m2, paso de 25 m2, a tener 55 m2 aproximadamente, así también 

el área de producción el cual el mínimo requerido era 66 m2 paso de 48 m2 a tener 78 

m2, y por último y no menos importante, sino más bien uno de los más ampliados 

debido al aumento de producción, el almacén 84 de producto terminado, siendo 76 m2 

el mínimo requerido, paso de tener 64 m2 a tener 113 m2 aproximadamente, y el 

método relacional de actividades consiguiendo la reducción de  distancian y tiempo y 

elevar la productividad, siendo estos datos importante para la investigación, además 

ANDRADE  (2018), en su investigación 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 aplicación de Redistribución de planta  mejora la productividad 

,también se observó que mediante la aplicación de distribución de planta se logró una 

reducción 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 hipótesis nula, aceptando la hipótesis 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 aplicación de la mejora es 84.13%, lo que nos indica que favorable la 

aplicación de redistribución de planta para mejorar la productividad. 

 

Después de haber analizado los resultados de la eficiencia se demuestra que la 

redistribución de planta mejora la eficiencia en el área de acabados en la empresa 

Industria Flomar S.A.C., Lima, 2020. Al inicio de la investigación se obtuvo un resultado 

de 70.50%, después de la implementación se obtuvo una eficiencia de 78.96%, con 

una mejora del 12%,  donde se tomó los datos en el tiempo de dos meses, se utilizó el 

número de operarios, el tiempo útil y el  tiempo total, para poder  hallar la  eficiencia 

antes y después de la  aplicación de la herramienta , también se analizó los datos 

obtenidos mediante el T  Student donde se obtuvo una significancia menor de 0.05, 

que por consiguiente afirma que la redistribución de planta mejora la eficiencia. De 
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acuerdo con el trabajo de OSPINA (2016), en dicho trabajo de investigación se observó 

que obtuvo una mejora del 131.58% con respecto a la eficiencia y también se logró 

mediante la implementación reducir los tiempos muertos por recorridos innecesarios, 

aumentar la capacidad de producción y mejorar la capacidad de los trabajadores y 

logrando el cumplimiento de la producción. Asimismo, coincide con la investigación de 

SANCHEZ (2017), en la investigación previamente mencionada se realizó la 

recolección de datos durante 30 días de producción, se tomó en cuenta los insumos 

utilizados en la elaboración de pintura látex, también las horas – hombres de los 

empleados y los tiempos utilizados y tiempos programados durante en proceso de 

elaboración. El uso de esta mejora continua para desarrollar los problemas que 

presenta la investigación, 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%, además  

Quesadilla y Villa (2007), menciona que sirve para establecer la relación entre los 

recursos y la capacidad de cumplir con las actividades programadas, haciendo de su 

uso cuando se debe demostrar la utilización de los recursos y/o el cumplimiento de las 

tareas diseñadas previamente, mostrando así el porcentaje de los recursos utilizados 

con respecto a los recursos útiles 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 hipótesis nula, aceptando la hipótesis 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 aplicación de la mejora es 93.71%, lo que nos indica que favorable la 

aplicación de redistribución de planta para mejorar la eficiencia. 

Después de haber analizado los resultados de la eficacia se demuestra que la 

redistribución de planta mejora la eficacia en el área de acabados en la empresa 

Industria Flomar S.A.C., Lima, 2020. Al inicio de la investigación se obtuvo un resultado 

de 79.59%, después de la implementación se obtuvo una eficacia de 82.63%, con una 

mejora del 4%,donde para lograr hallar estos resultados se tomó en cuenta los días 

trabajados, el número de trabajadores, también se realizo toma de tiempos donde se 

realizaron formatos  para hallar el tiempo estándar de la operación , donde los datos 

como unidades producidas y unidades programadas fueron fundamentales para  poder 



78 
 

lograr el resultado de la eficacia, también se analizó los datos obtenidos mediante el T  

Student  donde se obtuvo una significancia menor de 0.05, que por consiguiente afirma 

que la redistribución de planta mejora la eficacia. En comparación con la tesis de 

CORONEL (2017), donde se obtiene una eficacia antes de 58% y después de la 

implementación un 70%, con una mejora del 20%, en la cual respalda que mediante la 

aplicación de la distribución de planta se puede mejorar la eficacia. Asimismo, coincide 

con la investigación de SANCHEZ (2017), en la investigación previamente mencionada 

se realizó la recolección de datos durante 30 días de producción en su jornada de 

trabajo de 8 horas, se tomó en cuenta los datos de la producción lograda y de la 

producción planificada y la toma de los tiempos. El uso de esta mejora continua para 

desarrollar los problemas que presenta la investigación, 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 

que antes, logrando alcanzar la  producción programada diaria, la cual se consigue 

también la reducción 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 hipótesis nula, aceptando la hipótesis 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 aplicación de la mejora es 90.04%, lo que nos indica que favorable la 

aplicación de redistribución de planta  para mejorar la eficacia. 

VI. CONCLUSIONES 

CONCLUSIÓN GENERAL 

Se llegó a determinar que la redistribución de planta mejora la productividad en el área 

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 

implementación del proyecto, un 65.24%, demostrando así, una mejora del 16%. 

CONCLUSIONES ESPECÍFICAS 

Se concluye que la redistribución de planta mejora la eficiencia en el área 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 implementación, 78.96%, obteniendo así una 

mejora del 12%. 

Asimismo, se indica que la redistribución de planta mejora la eficacia en el área 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 implementación, 82.63%, demostrando así 

una mejora del 4%. 

VII. RECOMENDACIONES 

Al finalizar el proyecto de investigación y evidenciar la mejora de la productividad, 

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

Se recomienda a la gerencia responsable del área 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 

maquinaria y/o equipos para así evitar posibles problemas posteriores. Con ello 

buscando siempre que los procesos sean óptimos y mejorar la productividad. 

Asimismo, se recomienda tener el compromiso de realizar la mejora continua de sus 

procesos dentro del área, con el fin de mejorar sus productos, teniendo capacitaciones 

constantes, actualización de procedimientos que mejoren las competencias del 

trabajador, y maximizando los tiempos en los que los trabajadores emplean, ayudando 

así a mejorar la eficiencia. 

Y en cuanto a la eficacia, se recomienda seleccionar a personal con determinación, 

calificado, y con ambición de crecimiento, que sirvan de inspiración a próximos 

trabajadores que pueda haber, además de disfrutar de comodidades básicas dentro 

de sus áreas de trabajo, y fomentar siempre el compromiso con la organización. 
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