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RESUMEN 

El presente trabajo de investigación titulado “Distribución de planta para mejorar la 

productividad del área de producción en la empresa Corporación Fasil S.A.C., 

Puente Piedra, 2020”; tuvo como objetivo determinar cómo la distribución de planta 

mejora la productividad del área de producción en la empresa Corporación Fasil 

S.A.C., Puente Piedra, 2020.  

El tipo de investigación fue aplicada, de nivel explicativo, de diseño 

cuasiexperimental con un tipo de muestreo censal. La población y muestra fue la 

producción diaria de colchones de tipo resorte específicamente del modelo “DꞋ 

Lisboa” de 2 plazas, estudiada en un periodo de 30 días laborables antes y después 

de aplicar la mejora. La técnica de investigación fue la observación y los 

instrumentos de medición fueron la ficha de registro, el cronómetro y el flexómetro.  

Los datos recolectados se analizaron estadísticamente en el programa SPSS 

Statistics V.24., el cual permitió realizar la contrastación de las hipótesis del estudio, 

a través de la prueba de Wilcoxon. Como resultado, se obtuvo un valor de 

significancia (ρ) de 0.000, aceptando las hipótesis de la investigación.  

Como conclusión, la distribución de planta mejoró la productividad del área de 

producción en la empresa Corporación Fasil SA.C. con un incremento de 43.13%. 

 

Palabras claves: Distribución de planta, productividad, eficiencia, eficacia 
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ABSTRACT 

The present research work entitled “Plant layout to improve productivity of the 

production area in the company Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020”; 

had the objective of determining how the plant layout improves the productivity of 

the production area in the company Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 

The type of research was applied, explanatory level, quasi-experimental design with 

a census sampling type. The population and sample was the daily production of 

spring-type mattresses, specifically of the "DꞋ Lisboa" 2-seater model, studied in a 

period of 30 working days before and after applying the improvement. The research 

technique was observation and the measuring instruments were the registration 

sheet, the stopwatch and the flexometer.  

The data collected were analyzed statistically in the SPSS Statistics V.24. program, 

which allowed the study hypotheses to be contrasted by means of the Wilcoxon test. 

As a result, a significance value (ρ) of 0.000 was obtained, accepting the research 

hypotheses.  

As a conclusion, the plant layout improved the productivity of the production area in 

the company Corporación Fasil SA.C. with an increase of 43.13%. 

 

Keywords: Plant layout, productivity, efficiency, effectiveness. 
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I. INTRODUCCIÓN 

Actualmente, la crisis económica generada por el coronavirus (covid-19) afectó a 

todos los sectores industriales, debido a las medidas impuestas para combatir la 

emergencia de salud pública, lo que provocó una disminución en la producción, 

ofertas de empleo y el desarrollo económico en general.  

En relación a este tema, según la Organización de las Naciones Unidas para el 

Desarrollo Industrial (2020) afirma que las empresas manufactureras están 

percibiendo cambios que afectan a la oferta, de modo que, se ha contraído la 

producción debido a las instalaciones que no están funcionando o fabrican debajo 

de su capacidad y a la falta de suministros intermedios, lo que representa una 

disminución en el comercio. En consecuencia, los bajos niveles de producción ha 

ocasionado una caída en la productividad de las industrias del sector manufactura. 

En el ámbito internacional, el Instituto de Gestión de Suministros (2020) informó 

que, en abril, el Índice de Gestión de Compras (PMI) manufacturero de Estados 

Unidos fue de 41.5%, reflejando que la economía norteamericana cayó en 

contracción después de 131 meses consecutivos de crecimiento e incluso algunos 

subíndices evaluados en este sector han alcanzado mínimos históricos. Tal es el 

caso del índice de producción manufacturera que registró un 27.5%, que fue la cifra 

más baja desde el año 1948. Dentro de los 14 grupos estudiados que mostraron 

una disminución en la producción, se encuentra la categoría Muebles y productos 

relacionados, debido a la falta de nuevos pedidos y mano de obra disponible para 

realizar el proceso de fabricación.   

Tabla 1. Manufactura en general – abril 2020 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Manufacturing Institute for Supply Management (ISM) - Report on Business 
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De manera similar, a nivel nacional, tal como lo afirma el Ministerio de la Producción 

(2020), la producción manufacturera en abril reflejó un descenso de 54.9% en 

comparación al mismo mes del 2019. Además, percibió un desempeño negativo 

tanto en el subsector primario (-23.6%) como en el no primario (-65.1%), siendo 

este último el de mayor incidencia sobre el resultado. Dentro del subsector no 

primario según las categorías orientadas al mercado local, se ubica la industria de 

muebles que reflejó una caída porcentual en su producción de 100% (-3,32 p.p.). 

 

 

 

 

 

 

Figura 1. Subsector manufacturero no primario – IVF manufacturero variaciones porcentuales  

Fuente: Oficina de Estudios Económicos (OEE) – PRODUCE 

En este contexto, desde una perspectiva local, se estudia el caso de la empresa 

Corporación Fasil, la cual pertenece al sector manufacturero, cuya actividad 

económica es la fabricación de muebles. Esta organización, solo tiene alrededor de 

dos años en el rubro de la producción y comercialización de colchones de tipo 

espuma y resorte. El mayor volumen de sus ventas está dado por la zona norte del 

Perú y tiene claro que su principal prioridad es satisfacer la demanda del mercado. 

Sin embargo, en los últimos meses el problema que presenta la empresa es la baja 

productividad en su área de producción en la línea de fabricación de colchón de 

tipo resorte, debido a la coyuntura actual que atraviesa el país, en relación al 

desabastecimiento de las materias primas, lo que origina una reducción en el 

volumen de su producción. Asimismo, los trabajadores no se encuentran cómodos 

en los puestos de trabajo por la acumulación de materiales y productos en el suelo 

de la instalación, este desorden ocasiona un flujo incorrecto de los materiales 

generando demoras en el proceso de producción del colchón, de modo que, existen 

inconvenientes para cumplir con la demanda planificada diariamente.  
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Para determinar las posibles causas que están ocasionando la problemática de la empresa, se procede a elaborar el diagrama de 

Ishikawa clasificándolas según las 6M (ver figura 2), luego se realiza un cuadro resumen asignando un código a cada causa (ver 

tabla 2).  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 2. Diagrama de Ishikawa  

Fuente: Elaboración propia



4 
 

Tabla 2. Codificación de las causas del diagrama de Ishikawa 

 

Después de codificar las causas, se elabora la matriz relacional (ver tabla 3), con 

la finalidad de analizar la relación entre ellas. Para su desarrollo, se estableció una 

puntuación de 0 a 3 (no hay influencia, influencia débil, media y fuerte) 

respectivamente. Seguidamente, se ordenan las causas de mayor a menor según 

el puntaje obtenido (ver tabla 4). 

Tabla 3. Matriz relacional de las causas del diagrama de Ishikawa 

Cód. C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 Puntaje  Pond. (%)  

C1   0 0 0 0 3 0 3 0 0 0 0 0 0 6 5.45% 

C2 3   0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 2.73% 

C3 2 0   0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 5 4.55% 

C4 0 0 0   3 3 2 0 1 0 2 0 0 3 14 12.73% 

C5 0 0 0 2   0 2 1 2 0 2 0 0 3 12 10.91% 

C6 2 0 0 0 0   0 3 2 0 0 0 0 0 7 6.36% 

C7 0 0 0 2 2 2   0 0 0 0 0 0 2 8 7.27% 

C8 0 0 0 0 1 0 2   0 0 0 0 2 2 7 6.36% 

C9 0 0 0 0 0 2 0 0   0 0 0 0 2 4 3.64% 

C10 0 0 0 0 0 0 0 0 3   0 0 0 0 3 2.73% 

C11 0 0 0 3 3 0 0 1 0 0   0 0 3 10 9.09% 

C12 0 0 0 0 0 3 0 0 3 0 0   0 0 6 5.45% 

C13 0 0 0 2 0 2  0 2 0 0 0 0   0 6 5.45% 

C14 0 0 0 3 3 3 3 2 2 0 3 0 0   19 17.27% 

TOTAL 110 100.00% 

CÓDIGO DE LAS CAUSAS DEL DIAGRAMA DE ISHIKAWA 
Mano de obra Maquinaria 

C1: Fallas constantes en la fabricación 

del colchón de proceso en proceso C9: Máquinas de producción inoperativas 

C2: Falta de capacitación al personal 
recién contratado 

C10: Falta de mantenimiento en las máquinas de 

producción 

C3: Tardanzas constantes del personal 
C11: Mala ubicación de las máquinas de 

producción 

Método de trabajo Medición 

C4: Largas distancias de recorrido entre 

las áreas de trabajo 

C12: Falta de medición del tiempo estándar en el 

proceso de producción del colchón 

 

 

C5: Inadecuada utilización de los 

espacios de las áreas de trabajo 

C6: Demora en la entrega del producto 

de proceso en proceso 

Materiales Medio ambiente 

C7: Mala ubicación de los materiales en 

las áreas de trabajo C13: Falta de limpieza en las áreas de trabajo 

C8: Acumulación del material en las 

áreas de trabajo  

C14: Inadecuado diseño del área de producción 

según el proceso de fabricación del colchón 

Fuente: Elaboración propia 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 4. Tabulación de los puntajes de la matriz relacional 

CÓD. PUNTAJE FRECUENCIA 
FRECUENCIA 
ACUMULADA 

80-20 

C14 19 17.27% 17.27% 80% 
C4 14 12.73% 30.00% 80% 
C5 12 10.91% 40.91% 80% 
C11 10 9.09% 50.00% 80% 
C7 8 7.27% 57.27% 80% 
C6 7 6.36% 63.64% 80% 
C8 7 6.36% 70.00% 80% 
C1 6 5.45% 75.45% 80% 
C12 6 5.45% 80.91% 80% 
C13 6 5.45% 86.36% 80% 
C3 5 4.55% 90.91% 80% 
C9 4 3.64% 94.55% 80% 
C2 3 2.73% 97.27% 80% 
C10 3 2.73% 100.00% 80% 

TOTAL 110 100.00%   

 

Luego, se realizó el diagrama de Pareto, donde se puede visualizar el orden de 

importancia de los problemas que están originando la baja productividad. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 3. Diagrama de Pareto  

Fuente: Elaboración propia 

Se puede observar en la figura 3, que el 80.91% del problema se debe a 9 causas 

principales: inadecuado diseño del área de producción según el proceso de 

fabricación del colchón (C14), largas distancias de recorrido entre las áreas de 

Fuente: Elaboración propia 
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trabajo (C4), inadecuada utilización de los espacios de las áreas de trabajo (C5), 

mala ubicación de las máquinas de producción (C11), mala ubicación de los 

materiales en las áreas de trabajo (C7), demora en la entrega del producto de 

proceso en proceso (C6), acumulación del material en las áreas de trabajo (C8), 

fallas constantes en la fabricación del colchón de proceso en proceso (C1) y falta 

de medición del tiempo estándar en el proceso de producción (C12). 

Estas causas se estratificaron en tres líneas con sus respectivos puntajes para 

identificar el macroproceso con mayor incidencia sobre la baja productividad. 

Tabla 5. Estratificación de las causas 
 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 4. Estratificación de las causas 

Fuente: Elaboración propia 

Se observa en la tabla 5 y figura 4, que el macroproceso con mayor impacto sobre 

el estado problemático de la baja productividad en la empresa es la distribución 

inadecuada de la planta. Por ello, se planteó tres alternativas de solución, las cuales 

se evaluarán a través de la matriz de priorización para elegir la opción apropiada 

que permita resolver el problema investigado. 

MACROPROCESO CAUSAS PUNTAJE 

Distribución inadecuada C4, C5, C11, C14 55 

Procesos C1, C6, C12 19 

Calidad C7, C8 15 
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Figura 5. Matriz de priorización 

Fuente: Elaboración propia 

En la figura 5, se puede apreciar que el puntaje más alto de los problemas que 

presenta la organización está orientado a la distribución inadecuada de las áreas 

de trabajo, de modo que, se prioriza en dar solución por medio de la distribución de 

planta con la finalidad de eliminar el 44.4% de los problemas que originan la baja 

productividad en el área de producción de la empresa Corporación Fasil S.A.C. 

En resumen, a lo explicado, se plantea la pregunta problemática principal para el 

presente trabajo de investigación: ¿Cómo la distribución de planta mejora la 

productividad del área de producción en la empresa Corporación Fasil S.A.C., 

Puente Piedra, 2020?. Además, se formulan dos preguntas problemáticas 

específicas; la primera: ¿Cómo la distribución de planta mejora la eficiencia del área 

de producción en la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020? y la 

segunda: ¿Cómo la distribución de planta mejora la eficacia del área de producción 

en la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020?. 

La presente investigación, tiene como hipótesis general que, la distribución de 

planta mejora la productividad del área de producción en la empresa Corporación 

Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. En cuanto a las hipótesis especificas; la primera 

consiste en que, la distribución de planta mejora la eficiencia del área de producción 

en la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020 y la segunda se basa 

en que; la distribución de planta mejora la eficacia del área de producción en la 

empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020.  
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Esta investigación se justifica técnicamente, porque se pretende evidenciar que 

ante el uso de la correcta y adecuada distribución de planta permite mejorar la 

productividad. Para lo cual, se analizará el contexto problemático de la empresa, 

determinando los factores que provocan el bajo rendimiento de la productividad en 

la planta de producción. Luego de ello, se emplearán métodos concernientes a las 

causas con mayor influencia en el problema, en este caso, el método de Guerchet 

y el método SLP (planeación sistemática de distribución). Cabe mencionar que, el 

tema en estudio ha sido materia de investigación en otros trabajos, consiguiendo 

resultados positivos, por lo que, se ha comprobado una mejora en la productividad.  

En cuanto a la justificación económica, aplicar la distribución de planta en la 

organización ayudará a minimizar costos y sobreesfuerzos de los trabajadores. De 

ese modo, se logrará mejorar la productividad, generando una producción eficiente, 

elevando su competitividad y volumen de producción, obteniendo como resultado 

grandes ganancias económicas para la empresa.  

En relación a la justificación social, este estudio busca generar un adecuado 

ambiente de trabajo por medio de la correcta distribución de planta con el fin de 

conseguir una mayor seguridad en las áreas de producción para que los operarios 

no realicen sobreesfuerzos por prolongados periodos, evitando el cansancio o 

fatiga, que tendrá como efecto un mejor desempeño al cumplir sus funciones 

laborales.  

Este estudio tiene como objetivo principal, determinar cómo la distribución de planta 

mejora la productividad del área de producción en la empresa Corporación Fasil 

S.A.C., Puente Piedra, 2020. Respecto a los dos objetivos específicos; el primero, 

determinar cómo la distribución de planta mejora la eficiencia del área de 

producción en la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020 y el 

segundo, determinar cómo la distribución de planta mejora la eficacia del área de 

producción en la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020.  
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II. MARCO TEÓRICO 

Para comprender el tema investigado, se investigaron los siguientes antecedentes 

nacionales, relacionados a las variables distribución de planta y productividad:  

DE LA CRUZ, Angelina (2018). “Distribución de planta para la mejora de 

productividad en el área de operaciones de la Editorial WARI S.A.C., Lima – 2017”. 

Tesis (Título de Ingeniera Industrial). Lima, Perú: Universidad César Vallejo. 158 

pp. Esta investigación tuvo como objetivo establecer cómo la distribución de planta 

mejora la productividad en el área de operaciones de la empresa editorial. La 

investigación es de tipo aplicada con un enfoque cuantitativo y su alcance es de 

nivel explicativo, por lo que, consistió en revertir el problema de la productividad. 

Para lo cual, empleó la distribución de planta, aplicando el método de planificación 

sistemática de la distribución de planta (SLP) y el método Guerchet, el primero para 

determinar las áreas según su cercanía y el segundo para evaluar si el espacio 

utilizado era el adecuado referente a la producción, maquinaria y trabajadores. 

Como conclusión, la producción incrementó en 179 unidades al mes, lo que 

significó una mejora en la productividad de 39.60% (55.31% a 77.21%), la eficiencia 

en 19.50% (68.24% a 81.55%) y la eficacia en 14.87% (84.59% a 97.17%). 

ESPINOZA, Kiaria (2018). “Distribución de planta para incrementar la productividad 

en la empresa Tejidos Global S.A.C. del distrito de Santa Anita, Lima, 2017”. Tesis 

(Título de Ingeniera Industrial). Lima, Perú: Universidad César Vallejo. 126 pp. El 

objetivo de este estudio fue mejorar la productividad de la empresa textil, a través 

de la distribución de planta. La organización presentaba problemas como las 

pérdidas de tiempo en el transporte de los materiales. La investigación es de tipo 

aplicada con un enfoque cuantitativo y su alcance es de nivel explicativo, de modo 

que, se enfocó en incrementar la productividad. Por esta razón, utilizó herramientas 

de ingeniería como el método layout y diagrama relacional de actividades. Como 

conclusión, la productividad mejoró en un 29.00% (59.00% a 72.00%), la eficiencia 

aumentó en 11.28% (78.00% a 88.00%) y la eficacia incrementó en 7.89% (76.00% 

a 82.00%). 

MARTÍNEZ, Luis (2018). “Distribución de planta para incrementar la productividad 

de la empresa Multiservicios Caladri S.A.C., Lima, 2018”. Tesis (Título de Ingeniero 



10 
 

Industrial). Lima, Perú: Universidad César Vallejo. 136 pp. Esta investigación 

planteó como objetivo, aumentar la productividad de la empresa multiservicios 

mediante la distribución de planta. El trabajo de investigación es de tipo aplicado 

con un enfoque cuantitativo y su alcance es de nivel explicativo, por lo que, se 

fundamentó en solucionar la baja productividad. Su desarrollo se basó en las 4 

fases del método SLP. En la primera fase, efectuó la toma de 30 datos antes de la 

aplicación utilizando una check-list. Respecto a la segunda fase, determinó los que 

los dos métodos a emplear sean el de Guerchet y el diagrama relacional de 

actividades. En la tercera fase, los desarrolló para diseñar una mejor distribución 

de mínima distancia recorrida y optimizando el uso del espacio de las áreas. 

Finalmente, en la cuarta fase, realizó 30 pruebas después del cambio de diseño. 

En conclusión, la productividad aumentó en 29.00% (57.50% a 75.23%); la 

eficiencia mejoró en un 35.24% (32.18% a 43.52%) y la eficacia incrementó en 

17.67% (84.87% a 99.87%). 

SÁNCHEZ, Diana (2018). “Distribución de planta para mejorar la productividad en 

el área de producción de la empresa pinturas y diluyentes Evan’s, Carabayllo, 

2017”. Tesis (Título de Ingeniera Industrial). Lima, Perú: Universidad César Vallejo. 

165 pp. El objetivo de esta tesis fue aplicar la distribución de planta para 

incrementar la productividad en el área de producción. La investigación es de tipo 

aplicada con un enfoque cuantitativo; además, su alcance es de nivel explicativo, 

de modo que, consistió en combatir el problema de la baja productividad. Es así 

que, para la solución del problema empleó el diagrama de relaciones de actividades 

con el fin de establecer el nivel de cercanía entre las áreas y el método Guerchet 

para determinar si el espacio utilizado era el adecuado en relación a la cantidad 

producida, maquinarias y operarios. Como conclusión, la productividad aumentó en 

un 44.72%, ya que pasó de 66.09% a 95.65%; la eficiencia incrementó en 1.44% 

(96.65% a 98.04%) y la eficacia mejoró en un 42.68% (68.38% a 97.57%).  

MAYHUIRE, María (2017). “Aplicación de distribución de planta para incrementar 

la productividad en la fabricación de cajas de cartón, Empresa Comercializadora de 

Envases JUSU, Chilca – 2017”. Tesis (Título de Ingeniera Industrial). Lima, Perú: 

Universidad César Vallejo. 145 pp. Este proyecto de investigación tuvo como 

objetivo, aumentar la productividad en la producción de cajas de cartón de la 
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empresa aplicando la distribución de planta. La investigación es de tipo aplicada 

con un enfoque cuantitativo; además, su alcance pertenece al nivel explicativo, de 

manera que, se enfocó en combatir el problema de la productividad. Para la 

solución del problema, empleó el método SLP desarrollada en sus 4 fases 

características, consiguiendo una disminución en el tiempo de producción, un flujo 

de material adecuado o correcto, mayor proximidad entre las áreas para una menor 

distancia de recorrido del material, todo ello a través de la nueva implementación 

de la distribución de planta propuesta por la autora. Como conclusión, la 

productividad aumentó en 94.46% (87.42% a 170.00%), la eficiencia incrementó en 

28.19% (149.00% a 191.00%) y la eficacia mejoró en un 51.79% (58.58% a 

88.92%). 

Seguidamente, se muestran los antecedentes internacionales relacionados al tema: 

ASHOORI, Nika (2018). “Plan de instalaciones de almacén para Industrias ICM”. 

Tesis (Título de Bachiller en Ingeniería Industrial). Pretoria, Sudáfrica: Universidad 

de Pretoria. 76 pp. Esta tesis tuvo como objetivo, establecer un almacén eficiente y 

óptimo en el que se utilice el espacio de manera eficaz y se almacene el inventario 

de forma sistemática. La empresa presentaba problemas en su inventario, ya que 

estaba desordenado y carecía de indicaciones de las colocaciones, generando un 

espacio limitado e incrementando el tiempo de preparación de pedidos. La 

investigación es de tipo aplicada con un enfoque cuantitativo; además, su alcance 

pertenece al nivel explicativo, de manera que, se enfocó en combatir el problema 

del espacio y proceso de preparación de pedidos. Como conclusión, al aplicar el 

método de SLP, logró diseñar un modelo que utilice de manera eficaz el espacio y 

adecuada colocación de los productos según sus características, además el tiempo 

promedio para encontrar un pedido disminuyó en 24.35 minutos y la 

implementación de este modelo requirió una inversión de 127,505.72 ZAR o 

$8,228.12. 

JAMES, Tedy (2017). “Redistribución del almacén para nueva área de proceso en 

la planta de estampado PT. fabricante de automóviles ASDFM, Jakarta”. Tesis 

(Título de Bachiller en Ingeniería Industrial). Cikarang, Indonesia: Universidad 

Presidente. 141 pp. La investigación tuvo como objetivo, crear el mejor diseño de 
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almacén que se adapte a la demanda futura. El principal problema que existía en 

la empresa eran los cambios en la demanda prevista. La investigación es de tipo 

aplicada con un enfoque cuantitativo y su alcance es de nivel explicativo, enfocando 

en combatir el problema del diseño actual en base a la demanda. En sus resultados, 

el proceso de manipulación de materiales es más eficiente. Como conclusión, el 

almacén obtuvo un flujo de trabajo lineal, en el que el recorrido que había desde el 

área de estampado hasta el almacenamiento se redujo en un 2.96% y la del 

almacenamiento entre el fraguado, disminuyó en un 59.99%, además, los espacios 

de los pallets en el área de almacén aumentaron de 1101.20 m2 a 1401.60 m2.  

KEEVE, Anna (2017). “Planificación de instalaciones: Estudio de caso en empresa, 

una división de Marcas de Tigre”. Tesis (Título de Bachiller en Ingeniería Industrial). 

Pretoria, Sudáfrica: Universidad de Pretoria. 64 pp. El objetivo de esta investigación 

fue reducir el costo de las ventas perdidas mejorando el diseño de las instalaciones 

y el cronograma de reabastecimiento de pedidos. La investigación es de enfoque 

cuantitativo; además, su alcance pertenece al nivel explicativo, de modo que, se 

enfocó en combatir el problema del diseño de la instalación. La empresa presentaba 

inconvenientes en la utilización de la mano de obra, desperdicios, altos niveles de 

inventario y distribución inadecuada de la planta. Como conclusión, al aplicar el 

diagrama relacional de recorridos, diseñó las estaciones de trabajo con un flujo 

lineal logrando cumplir con la demanda no satisfecha de 13 pallets por día, lo que 

disminuyó el costo de ventas pérdidas que ascendieron a 175,500.00 ZAR o 

$10,490.14 por día. 

RUEDA, Jorge (2017). “Distribución de instalaciones en la planta de producción de 

la empresa Muebles Gallardo”. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Ambato, 

Ecuador: Universidad Técnica de Ambato. 213 pp. Esta investigación tuvo como 

objetivo, distribuir las instalaciones de la planta de producción de la empresa de 

muebles. La problemática de la organización era que existían procesos sin 

eficiencia, los operarios realizaban transportes con distancias muy extensas de 

recorrido ocasionando demoras en el proceso de producción, lo que generaba una 

baja productividad. La investigación es de tipo aplicada con un enfoque cuantitativo; 

además, su alcance pertenece al nivel explicativo, de modo que, se centró en 

combatir el problema de la productividad. En sus resultados, mediante una 



13 
 

distribución eficiente y un software especializado en el tema, afirmó que la empresa 

necesitaba un área física de 1145.2 m2 con una inversión para los cambios de 

$20,000 con un tiempo de retorno de 5 meses y 3 días, elevando la productividad 

a $213,120 anual. Como conclusión, la productividad aumentó en 27.41%, pasando 

de $777.600,00 a $990.720,00. 

MAHEER, Sohbat, et al. (2015). Disposición de las instalaciones de una industria 

de fabricación de LED / Electrónicos: Un estudio de caso. Tesis (Título de Bachiller 

en Ingeniería Industrial y de Producción). Dhaka, Bangladesh: Universidad de 

Ciencia y Tecnología Ahsanullah. 80 pp. Este estudio tuvo como objetivo, 

determinar una distribución óptima para la planta de montaje de una línea de 

producción de semáforos reemplazables. Esta empresa tiene como prioridad la 

mejora de la productividad. El estudio es de enfoque cuantitativo y su alcance es 

de nivel explicativo, centrándose en el tema de la productividad. Por lo cual, 

aplicaron la técnica computarizada de asignación relativa de instalaciones 

(CRAFT), el método SLP y el análisis del diseño con el método de desplazamiento 

mínimo del producto (MPTM). Como conclusión, mediante la técnica CRAFT, 

redujeron la distancia recorrida en un 15% (10977.90 pies a 9522 pies) o (3346.06 

m a 2902.30 m), con el método SLP, diseñaron tres propuestas, eligiendo la primera 

por las distancias más cortas en el recorrido entre las áreas y el método MPTM, 

mejoró la eficiencia del diseño en un 15% (91.30% a 105%).  

Como sustento teórico, se citaron los siguientes autores en relación a las variables, 

dimensiones e indicadores utilizados en el presente estudio: 

Respecto a la variable independiente, distribución de planta, según Kiran (2019) 

es ordenar de manera correcta y adecuada las instalaciones de una empresa ya 

sea industrial o de servicios, considerando los recursos que se tienen a disposición, 

como los trabajadores (recurso humano); capital (recurso económico); maquinarias 

y equipos (recurso material), además del método de trabajo que está establecido 

por la organización (p. 261). De modo que, consiste en la ubicación apropiada de 

los elementos físicos de una instalación productora de bienes y/o servicios, 

teniendo en cuenta la secuencia de sus actividades y los recursos que disponen. 
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Asimismo, Neghabi y Ghassemi (2016) señalan que distribuir eficientemente las 

instalaciones representa el orden físico apropiado de las maquinarias o equipos 

para que el rendimiento de la planta sea eficiente (p. 603). Es decir, organizar la 

localización de los equipos de producción será de gran beneficio para el desarrollo 

operativo de la empresa.  

En relación a este tema, para Lira-Flores et al. (2019, p. 97), es una tarea 

interdisciplinaria que solicita la participación de diversos expertos. De manera 

similar, Jung y Lee (2019) afirman que, para determinar el diseño de una planta se 

necesita de conocimientos sólidos en ingeniería y creatividad con el objetivo de 

incrementar su desempeño productivo (p. 285). Se entiende que, para aplicar la 

distribución de planta, se requiere de ciertos conocimientos previos y experiencia 

necesaria para conseguir un adecuado diseño que beneficie a la empresa en 

diversos aspectos.  

Los objetivos de la distribución de planta, tal como lo mencionan Prasad, 

Rajyalakshmi y Reddy (2014) consisten en reducir las inversiones económicas en 

equipos y costos de manejo de materiales, cumplir con el requerimiento de diseño 

y volumen del producto, disminuir el tiempo de producción, utilizar de manera eficaz 

la capacidad instalada y proporcionar un ambiente de trabajo adecuado para una 

mayor comodidad y satisfacción del trabajador (p. 1809). Por lo que, la distribución 

de planta está direccionada a aumentar la productividad, reducir costos y asegurar 

la calidad de vida de los operarios. 

Existen cuatro formas básicas de distribución de planta, las cuales son, diseño de 

posición fija, por proceso, por producto y por grupo o células de fabricación. En 

relación al primer diseño, Guo et al. (2020) sostienen que se fundamenta en el 

movimiento de los materiales, equipos y trabajadores en dirección al producto, el 

cual se mantiene en un lugar durante todo el ciclo de fabricación, debido a su gran 

tamaño (p.1). En cuanto al segundo y tercer diseño, Akhil y Deepthi (2019, p. 694) 

manifiestan que; la distribución por proceso, es el adecuado para producir una 

variedad diferente de productos porque consiste en agrupar en una misma 

ubicación todas las máquinas que realizan operaciones similares; mientras que, el 

diseño por producto es conveniente para la producción en masa, ya que se basa 
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en ordenar las máquinas en forma secuencial, acorde a las operaciones que se 

requieran para la obtención del producto (cadenas de montaje). Referente al último 

diseño, Mejía-Moncayo y Battaia (2019) expresan que los sistemas de fabricación 

celular se aplican generalmente para la producción por lotes de familias de piezas, 

siendo apropiado para la elaboración en gran cantidad de productos personalizados 

(p. 1409). Se entiende que, en los tres últimos diseños citados, el producto es aquel 

que se mueve según el proceso; en cambio, en el primero, ocurre de manera 

contraria, ya que éste permanece en una misma ubicación. 

Para realizar una correcta distribución de planta, Belic et al. (2018) argumentan que 

se debe tener en cuenta dos criterios; el primero, se enfoca en la dirección del flujo 

del material, cuyo objetivo es lograr que sea lo más lineal posible y el segundo, se 

basa en reducir la distancia del transporte, el cual es producto del recorrido del 

material y la distancia entre los elementos (p. 287). De modo que, al aplicar la 

distribución de planta en una instalación, es esencial tener presente estos criterios 

para un diseño óptimo de la unidad productora.   

La variable distribución de planta se desglosa en dos dimensiones, el método de 

Guerchet y el método SLP (Systematic Layout Planning).  

En cuanto a la primera dimensión, método de Guerchet, ayuda a calcular el 

espacio físico requerido para una planta. Según Cuatrecasas (2011, p. 332), su 

desarrollo consta de la suma total (ST) de tres superficies parciales.  

En relación a la superficie estática (Ss), es el espacio que ocupa la maquinaria en 

la instalación y su fórmula es: 

Ss = Largo x Ancho 

Respecto a la superficie de gravitación (Sg), es aquella que utiliza el trabajador para 

realizar el proceso de producción en su puesto de trabajo, cuya fórmula es:  

Sg =Ss x N 

Siendo “N” el número de lados operativos de la máquina, cabe resaltar que, si el 

caso a estudiar fuera un almacén, el resultado sería nulo, debido a que solo se 
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trasladan los stocks y no se ejecuta ningún tipo de operación productiva y lo mismo 

aplica para las máquinas que son automáticas. 

Por último, la superficie de evolución (Se), es la que considera una cantidad de 

espacio necesario para el desplazamiento del material y del operario entre los 

diferentes puestos de trabajo, se obtiene de multiplicar la suma de las dos 

superficies antes mencionadas por “k”, que es el coeficiente de evolución y varía 

según la actividad productiva de la empresa, en términos matemáticos sería:  

Se = (Ss + Sg) x k 

Se sabe que este cálculo se realizará individualmente por cada maquinaria y la 

suma de las tres superficies obtenidas, será el resultado general, el cual permite 

conocer la cantidad de espacio necesario para que la planta opere 

productivamente. 

Acerca de la segunda dimensión método SLP (Systematic Layout Planning), que 

traducido al español significa planeación sistemática de distribución, fue un método 

desarrollado por Richard Muther en el año 1973, siendo actualmente el más 

utilizado en el diseño o rediseño de una planta o instalación.  

En relación a este tema, Muther y Hales (2015) argumentan que es una técnica que 

se desarrolla en función de cuatro fases. En la fase 1, se determina la ubicación del 

área o zona donde se distribuirán los departamentos; en cuanto a la fase 2, se 

establece una distribución general; respecto a la fase 3, precisar detalles en los 

planos de distribución y en la fase 4, se implementa el diseño seleccionado (p. 8).  

Además, se sabe que se deben ejecutar ciertos pasos para el desarrollo de esta 

técnica, primero es elaborar el flujo de materiales que existe entre las áreas, luego 

realizar tabla relacional de actividades, seguidamente construir el diagrama de 

relaciones entre las actividades, después establecer las necesidades de espacio y 

desarrollar el diagrama de relaciones de espacio, con ello se podrá diseñar 

propuestas de planos de distribución. Respecto a los pasos mencionados, el 

primero consiste en recolectar información acerca del flujo de materiales de las 

estaciones de trabajo. En cuanto al segundo paso del SLP, Wahyukaton y Affifah 
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(2019, p. 3) sostienen que su propósito es determinar el grado de relación de las 

operaciones ejecutadas en un determinado espacio, para su ejecución, se emplean 

símbolos que explican la relación de cercanía, los cuales son, A (absolutamente 

necesario); E (especialmente importante); I (importante); O (cercanía ordinaria), U 

(sin importancia) y X (indeseable). Asimismo, Ali Naqvi et al. (2016) añaden 

respecto al tema anterior, que este diagrama establece con criterio mediante una 

codificación, la ubicación de las áreas funcionales (p.  6). Respecto al tercer paso, 

se basa en representar las actividades del diagrama anterior con la simbología, 

según el Instituto Nacional de Normalización Estadounidense (ANSI) conectado 

con líneas según la codificación, la clase A, E, I, O y U (4, 3, 2, 1, 0 líneas), 

respectivamente (Muther y Hales, 2015, p. 93).  

Por lo que se refiere a la variable dependiente productividad, Liu et al. (2018) 

sostienen que es un indicador que mide la cantidad de producción económica 

(productos programados) en función de los recursos empleados (p. 51). Asimismo, 

Rawart, Gupta y Juneja (2018) refieren que la productividad es un factor 

fundamental que se calcula transformando los insumos en productos totales, es 

decir, para medir la productividad se requiere de saber cuánta entrada se convierte 

en salida (p.1486). Por lo que, la productividad es la capacidad que tiene una 

empresa para producir bienes y/o servicios, mediante el cálculo de la relación entre 

una salida (cantidad obtenida de fabricación) y una entrada (insumos utilizados). 

Respecto a este tema, Singh y Singhal (2020) consideran que la productividad será 

mejor cada vez que se produzca lo mismo con una menor cantidad de recursos 

asignados (párr. 4). Es decir, entre menor sea la cantidad de insumos empleados 

para una misma cantidad determinada de fabricación, la productividad irá en 

aumento. 

Asimismo, Jin, Leem y Lee (2015) mencionan que entre menor sea el volumen de 

insumos empleados, la productividad será mayor, generando una reducción en el 

costo del producto, lo que permite mejorar la competitividad de la empresa, en 

consecuencia, optimizar la productividad es una parte fundamental de la gestión 

organizacional para la disminución de costes e incremento de las utilidades (p. 
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1273). Esto quiere decir, que mientras se use la misma cantidad de insumos para 

producir cada vez más, significa una mejora en la productividad.  

Por otro lado, De Carlo et al. (2013) consideran que el objetivo principal de un 

sistema de producción es maximizar su productividad; sin embargo, se debe de 

considerar ciertos criterios, como el diseño del producto, la calidad de las materias 

primas, el método de fabricación y la disposición de los puestos de trabajo (p. 1).  

Respecto a la medida de la productividad, Kiran (2020, pp. 33-34) plantea que, se 

debe tener en cuenta que se desea calcular específicamente, ya que puede ser la 

producción en relación a uno o varios recursos a emplear. Por lo cual, se clasifica 

en dos grupos; productividad factorial o parcial, consiste en calcular la productividad 

en base a un solo tipo de insumo (mano de obra, material, entre otros). 

Productividad factorial o parcial =  
Producción total

Insumo 1
  

Mientras que, la multifactorial se basa en función de varios tipos de insumos. 

Productividad multifactorial =  
Producción total

Insumo 1 + Insumo 2
  

Cabe resaltar que, para obtener una medida absoluta o total de la productividad, se 

requiere de contabilizar todas las salidas y las entradas; además, ambos deben 

estar en las mismas unidades, una manera más conveniente o sencilla, es 

determinando un valor monetario a cada entrada y salida. 

Productividad total =  
Producción total 

Insumos totales
   

De modo que, para calcular la productividad, se puede realizar de tres maneras, 

ajustándose a lo que se pretenda medir, la producción en función a uno, dos o más, 

o el total de recursos empleados. 

Desde las perspectivas de Loera et al. (2013) afirman que, mediante la eficiencia y 

la eficacia se puede medir la productividad (p. 948). De modo que, el término 

productividad está relacionado a la eficiencia y eficacia.   



19 
 

La variable productividad está conformada por las dimensiones eficiencia y eficacia. 

En cuanto a la primera dimensión eficiencia, desde el punto de vista de Kwon y 

Lee (2019) argumentan que refleja el desempeño empresarial en función al manejo 

adecuado de los insumos utilizados en el proceso de producción (p. 3). En otras 

palabras, la eficiencia mide la competencia productiva de una organización en base 

a la cantidad de recursos que emplea.  

En relación a este tema, Masoud et al. (2019) manifiestan que, en una instalación 

de producción, un eficiente diseño de distribución y un óptimo uso de los recursos, 

generan una reducción en los costos de producción (p. 1). De modo que, la 

distribución de planta, es primordial junto con la optimización de los recursos de 

una empresa para minimizar los costos de producción. 

Adicionalmente, Sundqvist, Backlund y Chronéer (2014) consideran que un proceso 

de producción sin muchos desperfectos, genera que el costo unitario del producto 

sea menor, reducción del tiempo de ciclo y mínimos desperdicios de las materias 

primas, en consecuencia, se obtiene un alto nivel de eficiencia (p. 281). De modo 

que, el grado de eficiencia se calcula en base al desempeño del proceso de 

producción, por lo que, sí es un sistema productivo óptimo, como resultado, se 

obtienen beneficios económicos.  

Por su parte, Seebacher y Winkler (2014) afirman que el índice de eficiencia en el 

transcurso del proceso de producción, se calcula en función al tiempo, costos y 

calidad (p. 347). Adicionalmente, Kikolski y Ko (2018) indican que la ubicación de 

las maquinarias y equipos influye directamente en la eficiencia de la producción de 

la planta (p. 71). Es así que, luego de aplicar la distribución de planta en el área de 

estudio, la eficiencia se evaluará en base al recurso tiempo (Horas-hombre).  

Respecto a este tema, Fuentes (2018) menciona que la eficiencia ayuda a medir la 

productividad en base a la gestión de los recursos utilizados, es decir, es la relación 

entre el tiempo trabajado por los operarios entre el tiempo disponible (p. 24). 

  Eficiencia (MOD) =  
Tiempo trabajando

Tiempo presencia
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Con relación a la segunda dimensión eficacia, desde el punto de vista de Zidane y 

Olsson (2017) lo definen como el resultado logrado (metas, u objetivos 

proyectados), a través de la aplicación de tácticas, estrategias o decisiones en 

condiciones normales y no de manera controlada (p. 634). Se entiende que, la 

eficacia es la capacidad de una empresa para alcanzar sus objetivos programados 

en un determinado tiempo.  

Por otro lado, Forsund (2017) menciona que algunos de los objetivos empresariales 

más comunes, en torno a la economía, pueden ser maximizar los beneficios, 

ingresos o minimizar el costo (p. 94). Esto quiere decir que, los resultados a 

alcanzar, dependen de las necesidades de la empresa y lo que se pretenda 

conseguir.   

Referente a este tema, según Eichhorn y Towers (2018) indican que muestra la 

medida de los objetivos y metas alcanzadas, es decir, es la relación entre el 

resultado real (logrado) y el deseado (planeado) respecto a una cantidad de 

recursos asignados (p. 2). 

Eficacia =  
Resultados actuales 

Resultados planificados
   

 

Como se mencionó anteriormente, las dimensiones de la variable productividad, 

son la eficiencia y la eficacia; sin embargo, es esencial saber diferenciar estos dos 

términos, de acuerdo con Hanson (2016) considera que la eficacia representa el 

“hacer lo correcto" y la eficiencia es "hacer las cosas bien" (p. 14). Es así que, entre 

estos dos términos existe una gran diferencia, al ser eficiente se refleja que se 

emplean los recursos de manera óptima y ser eficaz indica que se logra conseguir 

los resultados esperados.  
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III. METODOLOGÍA 

3.1. Tipo y diseño de investigación 

3.1.1. Tipo de investigación 

Por su finalidad 

Esta investigación es de tipo aplicada, debido a que se emplearon teorías 

y conocimientos ya existentes relacionados a la distribución de planta para 

dar solución al problema de la baja productividad en el área de producción 

de la empresa Corporación Fasil, tal como lo mencionan Saleem et al. 

(2016) indican que es una investigación que se centra en resolver o 

proponer alternativas de solución a situaciones problemáticas del mundo 

real, a través de la aplicación de los conocimientos adquiridos (teoría) en 

base al problema estudiado (p. 81).   

Por su nivel o profundidad 

La presente investigación pertenece al nivel explicativo, debido a que se 

buscaron las razones del porqué de la baja productividad en el área de 

producción empleando la relación causa-efecto entre las variables de 

estudio, es decir, se determinó como la variable independiente (distribución 

de planta) causó efecto sobre la variable dependiente (productividad), esto 

concuerda con Riazi (2016) afirmando que el estudio explicativo tiene como 

objetivo explicar el por qué suceden ciertos acontecimientos en situaciones 

específicas, por medio de la relación causa y efecto entre las variables de 

la investigación (p. 114).  

Por su enfoque 

Respecto al enfoque del estudio es de tipo cuantitativo, porque se basó en 

la recolección de datos de forma numérica con el fin de responder a la 

pregunta planteada en la investigación, además se utilizaron herramientas 

estadísticas para analizar la información que permitió afirmar o rechazar las 

hipótesis presentadas, esto coincide con Suárez et al. (2017) afirmando que 
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esta metodología es objetiva (cuantifica y mide el fenómeno estudiado), 

busca generalizar resultados universales a una situación específica 

(deductivo) y muestra los resultados obtenidos, mediante tablas o gráficos 

para una mejor interpretación de los datos para evaluar las hipótesis del 

estudio (p. 149).  

3.1.2. Diseño de investigación  

Diseño cuasiexperimental 

El diseño de la investigación es cuasiexperimental, porque se manipuló la 

variable independiente (distribución de planta) produciendo cambios sobre 

la variable dependiente (productividad) evaluados en un pre-test y post-test,  

asimismo la muestra (n) y la población (N) son iguales (N=n) y, que para 

este caso solo existe Grupo de Tratamiento (GT) el cual recibió el 

experimento, en relación a esto, Miller, Smith y Pugatch (2019) manifiestan 

que evalúan el efecto de una intervención a pesar de que no exista una 

asignación al azar (grupos intactos), además compara los cambios 

generados en la variable dependiente por medio de una prueba preliminar 

y posterior a la aplicación de mejora (p. 2).  

Por su temporalidad 

En lo que se refiere a la temporalidad de la investigación es longitudinal, 

porque la recopilación de datos se realizó en dos etapas, es decir, a un 

mismo grupo se le aplicó una prueba pre-test (antes de la aplicación) y una 

prueba post-test (después de la aplicación) con una única medición para 

comparar los resultados obtenidos y determinar si se logró cumplir con el 

objetivo del estudio, esto concuerda con Chu y Ke (2017) que expresan que 

una investigación longitudinal efectúa mediciones a la misma población 

objetivo en un prolongado tiempo (p. 291).  

3.2. Variables y operacionalización 

La variable es una característica, cualidad o medida que puede sufrir cambios 

y es objeto de análisis, medición o control en una investigación.  
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Este estudio consta de dos variables, las cuales son: distribución de planta y 

productividad. En cuanto a su categoría, la variable independiente es 

distribución de planta y la variable dependiente es productividad. Estas dos 

variables son de naturaleza cuantitativa, ya que expresan sus valores de 

manera numérica.  

Las variables de la investigación, se desglosan en dos dimensiones cada una. 

En cuanto a la variable distribución de planta, está conformada por el método 

de Guerchet y el método SLP (Systematic Layout Planning) y la variable 

productividad está compuesta por la eficiencia y eficacia.  

3.2.1. Distribución de planta (variable independiente) 

Definición conceptual: La distribución de planta, según Liu et al. (2018) 

señalan que consiste en ordenar de manera adecuada las máquinas, 

estaciones de trabajo y la cantidad de trabajadores necesarios para realizar 

las operaciones de un sistema o empresa dentro de un espacio físico 

determinado para obtener un producto o brindar un servicio (p. 875). 

Definición operacional: La distribución de planta se basa en ordenar de 

manera adecuada los elementos físicos de una instalación empleando el 

método de Guerchet para una óptima utilización de espacio del área y el 

método SLP (Systematic Layout Planning) para reducir las distancias 

recorridas entre los puestos de trabajo. 

3.2.1.1. Método de Guerchet  

El método de Guerchet es la primera dimensión de la distribución de 

planta. Respecto a este tema, Platas y Cervantes (2014, pp. 158-159) 

mencionan que este método se utiliza con el fin de determinar el área 

física necesaria para una correcta disposición de la planta o instalación 

productiva, considerando tres tipos de superficies, las cuales son, la 

superficie estática, de gravitación y evolución. La suma total de estas 

tres, da como resultado la superficie total (ST).  

ST= Ss + Sg + Se 
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En cuanto a las tres superficies: La superficie estática (Ss), consideran 

las máquinas y equipos utilizados en el proceso de producción. 

Ss= L x A → Donde: L: Largo – A: Ancho  

Mientras que, la superficie de gravitación (Sg), se centra en medir la 

superficie que usa el trabajador y los elementos que intervienen. Es el 

producto de la superficie estática por “n”, el cual, es el número de lados 

operativos de la maquinaria. 

Sg = Ss x n 

Por último, la superficie de evolución (Se), es aquella superficie que se 

reserva para el movimiento del operario, material y medios de 

transporte de las diferentes estaciones de trabajo. Su resultado, se 

genera del producto de la suma de las dos superficies antes 

mencionadas por el factor “k”. Este factor, es el coeficiente, que se 

obtiene de dividir la altura promedio de las máquinas o equipos móviles 

(Hm) entre el doble de la altura promedio de los que están fijos (Hf). 

Se = [(Ss + Sg) x k] → Donde:  k =
Hm

2 Hf
 

Por lo que, el método de Guerchet permite obtener el área mínima 

requerida para una instalación según la cantidad de máquinas y 

equipos que conforman el proceso de producción estudiado.   

Indicador del método de Guerchet: Índice de utilización de espacio 

Al aplicar el método de Guerchet, se obtiene el área física necesaria 

que requiere la planta, de lo cual, se calcula por medio de su indicador 

nombrado índice de utilización de espacio, el porcentaje de uso del 

área de producción del antes y después de la mejora:  

IUE =  
EU 

EP
 x 100% 
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Leyenda: 

IUE: Índice de utilización de espacio (%) 

EU: Espacio utilizado por el área de producción (m2) 

EP: Espacio requerido para el área de producción (m2) 

A través de este indicador, se obtiene el porcentaje de la utilización de 

espacio, respecto al espacio utilizado en contraste al espacio requerido 

para el área de producción.  

Respecto al resultado que se pueda obtener, se interpreta de la 

siguiente manera: 

Si el resultado obtenido es 100% representa lo ideal, es decir, que el 

espacio utilizado y el requerido son del mismo valor.  

Si el resultado obtenido es menor a 100%, indica que la cantidad de 

espacio utilizado para el área de producción no es óptima para un 

adecuado desplazamiento del personal. 

Si el resultado es mayor a 100%, indica que el espacio utilizado para el 

área de producción supera la cantidad de espacio requerido; sin 

embargo, no significa que necesariamente sea lo óptimo, ya que puede 

significar que exista una inadecuada utilización del espacio, es decir, 

podría haber espacios sin utilizar.  

Nota:  

El objetivo es que el espacio utilizado por el área se acerque lo más 

posible a la cantidad de espacio requerido, el cual es obtenido por el 

método de Guerchet.  

Esto quiere decir que, la interpretación del resultado varía en relación 

a que tan cerca está la cantidad de espacio utilizado en contraste al 

espacio requerido (el cual es una guía para optimizar los espacios). 

Entre más se acerque la cantidad de espacio utilizado al requerido es 

mejor, ya que implica que existe un máximo aprovechamiento del área 
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con una adecuada distribución y correcto desplazamiento, generando 

un buen desempeño laboral.  

3.2.1.2. Método SLP (Systematic Layout Planning)  

El método SLP es la segunda dimensión de la variable independiente 

distribución de planta. En relación a este tema, Heragu (2018) enfatiza 

que es una técnica que se ha mantenido vigente durante más de 30 

años, debido a su desarrollo simple y fácil aplicación en el diseño de 

instalaciones. Este método está compuesto por cuatro fases. La 

primera fase consiste en establecer la ubicación del área donde se 

llevará a cabo la distribución; la segunda fase es determinar la 

distribución general del área; la tercera fase se basa en esbozar planos 

de distribución de la planta o instalación de manera detallada (posición 

específica de cada maquinaria, equipo auxiliar, servicios de apoyo). Por 

último, en la cuarta fase, se realiza la implementación del diseño 

escogido, el cual debe estar aprobado por las partes interesadas (p. 

76).  

Indicador del método SLP: Índice de distancia recorrida 

Mediante el método SLP (Systematic Layout Planning), se obtiene una 

adecuada distribución de los puestos de trabajo, para lo cual, se calcula 

a través de su indicador nombrado índice de distancia recorrida, el 

porcentaje de la distancia que recorre el trabajador del antes y después 

de la mejora:  

IDR =  
DRA 

DRP
 x 100% 

Leyenda: 

IDR: Índice de distancia recorrida (%) 

DRA: Distancia recorrida actual entre los puestos de trabajo (m) 

DRP: Distancia recorrida propuesta entre los puestos de trabajo (m) 
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A través de este indicador, se obtiene el porcentaje de la distancia 

recorrida, respecto a la distancia actual en contraste a la distancia 

propuesta entre los puestos de trabajo.  

Respecto al resultado que se pueda obtener, se interpreta de la 

siguiente manera: 

Si el resultado obtenido es 100% representa lo ideal, es decir, que la 

distancia recorrida actual y la propuesta son del mismo valor.  

Si el resultado obtenido es menor a 100%, indica que la distancia 

recorrida actual no es la ideal, según la disposición de los puestos de 

trabajo del área, por lo que, se tendría que reubicar las zonas para un 

mejor desplazamiento en el recorrido del operario. 

Si el resultado es mayor a 100%, indica que la distancia recorrida actual 

supera la cantidad de distancia recorrida propuesta, por lo que, tendría 

que reubicarse los puestos trabajo para reducir o acortar las distancias 

que recorre el operario.  

Nota:  

El objetivo es que la distancia recorrida actual entre los puestos de 

trabajo se acerque lo más posible a la cantidad de distancia recorrida 

propuesta, la cual fue obtenida por el método SLP (Systematic Layout 

Planning).  

Esto quiere decir que, la interpretación del resultado varía en relación 

a qué tan cerca está la cantidad de distancia recorrida actual en 

contraste a la distancia propuesta (el cual es una guía para reducir las 

distancias). Entre más se acerque la cantidad de distancia recorrida 

actual a la propuesta es mejor, ya que implica que se estaría aplicando 

de manera adecuada la disposición ideal de los puestos de trabajo 

evitando que el trabajador recorra largas distancias, lo que mejora el 

flujo del proceso de producción.  
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Escala de medición: La escala de medición es de razón para ambos 

indicadores de la variable independiente distribución de planta. 

3.2.2. Productividad (variable dependiente) 

Definición conceptual: La productividad es la relación entre los resultados 

obtenidos según los recursos invertidos en un determinado momento 

(Olumba, 2014, p. 2198).  

Definición operacional: La productividad es un indicador que resulta de 

multiplicar la eficiencia por eficacia, reflejando la capacidad de la empresa 

para cumplir su meta de producción en base a la utilización de mano de 

obra en un tiempo establecido. 

Productividad = Eficiencia x Eficacia 

3.2.2.1. Eficiencia 

La eficiencia es la primera dimensión de la variable dependiente 

productividad. Según Fuentes (2018) la eficiencia ayuda a medir la 

productividad en base a la gestión de los recursos utilizados, es decir, 

es la relación entre el tiempo trabajado por los operarios entre el tiempo 

disponible (p. 24). 

Indicador de la eficiencia: Índice de utilización de mano de obra 

La eficiencia se calcula por medio de su indicador nombrado índice de 

utilización de mano de obra:  

IUM =
HHR

HHP
 x 100% 

Leyenda: 

IUM: Índice de utilización de mano de obra (%) 

HHR: Horas-hombre reales (horas/día)   

HHP: Horas-hombre programadas (horas/día) 
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Por medio de este indicador, se obtiene el porcentaje de la eficiencia 

del operario, respecto al tiempo Horas-hombre reales (tiempo real 

empleado) que se utiliza para la fabricación de colchones dentro de las 

Horas-hombre programadas (tiempo disponible). La interpretación del 

resultado dependerá de la comparación entre el pre-test y post-test del 

estudio, si existió un aumento en el porcentaje final, significa una 

mejora para la empresa.  

3.2.2.2. Eficacia 

La eficacia es la según dimensión de la variable dependiente 

productividad. Para Eichhorn y Towers (2018) la eficacia es la medida 

de los objetivos y metas alcanzadas, es decir, es la relación entre el 

resultado real (logrado) y el deseado (planeado) respecto a una 

cantidad de recursos asignados  (p. 2). 

Indicador de eficacia: Índice de cumplimiento de producción 

La eficacia se calcula por medio de su indicador nombrado índice de 

cumplimiento de producción: 

ICP =
PR

PP
 x 100% 

Leyenda: 

ICP: Índice de cumplimiento de producción (%) 

PR: Producción realizada (unidades/día)  

PP: Producción programada (unidades/día) 

Por medio de este indicador, se obtiene el porcentaje de la eficacia de 

los trabajadores en relación a las unidades producidas diariamente de 

colchones dentro de una cantidad programada. La interpretación del 

resultado dependerá de la comparación entre el pre-test y post-test del 

estudio, si existió un aumento en el porcentaje final, significa una 

mejora para la empresa.  
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Escala de medición: La escala de medición es de razón para ambos 

indicadores de la variable dependiente productividad. 

3.3. Población, muestra y muestreo 

3.3.1. Población 

La población es el conjunto de sujetos que poseen cualidades o 

características similares y que son de interés para una investigación 

(Martínez-Mesa et al., 2016, p. 326).  

Para el presente estudio, la población es finita porque el investigador 

cuenta con el registro de los elementos que conforman la población, los 

cuales tienen características similares.  

En este caso, la población estuvo conformada por la producción diaria de 

colchones de tipo resorte, específicamente del modelo “DꞋ Lisboa” de 2 

plazas, que fue estudiada en un periodo de 30 días laborables.  

Tabla 6. Características de la población 

Elemento de 
la población 

 
Descripción 

 

 

Colchón “DꞋ 

Lisboa” de 2 

plazas 

- Pertenece al colchón de tipo resorte 
- Medida del colchón: 2 plazas 

- 1 lámina de espuma de poliuretano para cada lado 

(parte superior e inferior)  

- Tela acolchada Tricot 12 mm para las tapas 

(forrado del colchón de la parte superior e inferior)  

- Es el más demandado y económico  

Fuente: Elaboración propia 

Criterios de selección  

Los criterios de selección pueden ser de inclusión y exclusión. En el primer 

criterio, se debe definir características que los elementos deben tener para 

que califiquen para la investigación. Mientras que, el segundo criterio es 
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determinar atributos que descalifiquen a un elemento del estudio 

(Robinson, 2014, p. 26).    

Para este estudio, los criterios de selección, fueron los siguientes:  

Criterios de inclusión: Solo considerar los días laborables de lunes a 

viernes. 

Criterios de exclusión: No considerar sábados, días feriados ni festivos.  

3.3.2. Muestra 

La muestra es un conjunto representativo de la población de estudio. La 

cantidad de sus elementos se conoce como n, que es el número de 

mediciones en un experimento (Wolk, 2017, p. 64).  

Para esta investigación, la muestra es censal, debido a que se seleccionó 

la población en su totalidad, es decir, se aplicó un censo, el cual consideró 

todos los elementos de la población para efectuar las observaciones 

(McConkey, Craig y Kelly, 2019, p. 70). 

De modo que, la muestra estuvo dada por la producción diaria de 

colchones de tipo resorte “DꞋ Lisboa” de 2 plazas analizada en un lapso 

de 30 días laborales.  

3.3.3. Muestreo 

El muestreo es el proceso de selección de los sujetos de estudio 

específicos, consiste en obtener una cantidad muestral que asegure que 

los resultados sean generalizables a todos los miembros de la población 

(Polanczyk et al., 2015, p. 347).  

En este caso, no existió muestreo porque la población definida para el 

presente estudio fue una cantidad manejable para llevar a cabo un control 

de medición. Por ello, la muestra fue igual que la población. 
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3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

3.4.1. Técnica 

Las técnicas de investigación consisten en el proceso de obtención de 

datos para el desarrollo de una investigación (Sutton y Austin, 2015, p. 

227). 

Para la presente investigación, la técnica que se utilizó fue la observación 

directa que permitió conseguir datos reales de las actividades del área de 

producción de la línea de fabricación de colchón de tipo resorte “DꞋ Lisboa” 

de 2 plazas para llevar a cabo la investigación, esto concuerda con 

Sedgwick (2015) mencionando que, en este tipo de técnica, los 

investigadores no intervienen de ningún modo, solo registran los 

acontecimientos ocurridos en los participantes del estudio (p. 1).  

3.4.2. Instrumentos de recolección de datos 

Un instrumento de recolección de datos es el recurso material que emplea 

el investigador para anotar información pertinente acerca de lo que desea 

medir. Según Palacios (2020) el instrumento de investigación debe estar 

directamente relacionado con el propósito del estudio (p. 2).  

Este estudio tuvo como instrumentos de recolección de datos a la ficha de 

registro, un cronómetro y un flexómetro. 

Ficha de registro: Es un formato que permitió apuntar información 

necesaria del antes y después de la aplicación de la distribución de planta 

para comparar los resultados y determinar si existió una mejora en la 

productividad.  

Cronómetro: Este instrumento que brinda datos de manera precisa, fue 

utilizado para medir el tiempo de las actividades que intervienen en el 

proceso de producción del colchón de tipo resorte. 

Flexómetro: Conocido comúnmente como cinta métrica, permite medir 

en distintas unidades (milímetros, metros, centímetros, pulgadas o pies). 
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Se empleó para registrar información de las medidas de la planta y de sus 

maquinarias de producción para realizar el método de Guerchet y elaborar 

los planos correspondientes para el presente trabajo de investigación. 

3.4.2.1. Validación de los instrumentos de medición 

La validez de un instrumento de investigación, hace referencia a que si 

el producto final (modelo) tiene relación entre lo que mide y lo que se 

desea medir (Grossoehme, 2014, p. 111).   

La validez de los instrumentos de medición del presente trabajo de 

investigación se realizó mediante el juicio de expertos, que consiste en 

recurrir a personas preparadas en el tema para que brinden sus 

apreciaciones en relación a un modelo de medición de las variables del 

estudio y poder obtener datos confiables (Peng et al., 2018, p.5).  

En este caso, el juicio de expertos estuvo conformado por tres 

profesionales especializados de la Universidad César Vallejo 

pertenecientes a la escuela académica de Ingeniería Industrial en la 

sede Lima Norte, quienes se encargaron de validar los instrumentos de 

recolección de datos del estudio. 

Tabla 7. Juicio de expertos 

EXPERTOS CRITERIOS 

Apellidos y 

Nombres 

Especialidad Pertinencia Relevancia Claridad 

Delgado Montes, 
Mary Laura                                           

MSc. Gestión 

de procesos y 

operaciones 

Sí Sí Sí 

Díaz Dumont, 

Jorge Rafael                                            

Dr. Ingeniero 

Industrial  Sí Sí Sí 

Malpartida 

Gutierrez, Jorge 

Nelson                                 

Dr. Ingeniero 

Industrial Sí Sí Sí 

Fuente: Elaboración propia 
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3.4.2.2. Confiabilidad de los instrumentos de medición 

Bastos et al. (2014) afirman que un instrumento de investigación es 

confiable porque puede generar los mismos resultados 

consistentemente luego de aplicarlo reiteradas veces al mismo grupo 

de elementos (p. 919).  

A continuación, se detalla la confiabilidad de los tres instrumentos de 

medición que posee la presente investigación: 

La confiabilidad de la ficha de registro se asumió porque este 

instrumento fue llenado en base a datos oficiales y reales de la 

empresa. Además, de que estos datos recolectados son cuantitativos, 

por lo que, la confiabilidad es exacta y precisa. 

La confiabilidad del cronómetro estuvo dada por su ficha técnica 

(documento en el que se detallan características del elemento, como 

su composición, modos de uso y otros datos relevantes), la cual se 

obtiene cuando se adquiere el producto. 

La confiabilidad del flexómetro se avaló en su ficha técnica (documento 

en el que se detallan características, como su composición, modos de 

uso y otros datos relevantes), la cual se encuentra dentro de la caja de 

producto.  

3.5. Procedimientos 

Para desarrollar el presente trabajo de investigación, se requirió de aplicar la 

técnica de recolección de datos, que para este caso es la observación, además 

con el uso de los instrumentos de medición como el cronómetro (permite medir 

los tiempos de las actividades) y el flexómetro (permite obtener las medidas de 

la planta, puestos de trabajo, maquinarias y equipos que intervienen en el 

proceso), se obtuvieron datos que fueron anotados en las fichas de registro.  

Respecto a la toma de tiempos, se realizó solo para la fabricación de una unidad 

de colchón, el cual fue multiplicado por la cantidad total producida en ese día, 

obteniendo así el tiempo promedio utilizado (horas-hombres reales).  
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Cabe resaltar que, se realizó una carta de autorización, la cual fue firmada por 

el jefe del área correspondiente, avalando su consentimiento para recabar los 

datos necesarios para la elaboración del proyecto.  

3.5.1. Diagnóstico de la empresa 

Para el desarrollo de este trabajo de investigación, se eligió como lugar de 

estudio al área de producción específicamente la línea de colchón de tipo 

resorte de la empresa Corporación Fasil S.A.C. para solucionar el problema 

de la baja productividad mediante la aplicación de distribución de planta. 

Para lo cual, se requirió de realizar un Diagrama de Operaciones del 

Proceso (DOP), un Diagrama de Análisis del Proceso (DAP), un Diagrama 

de Recorrido del Proceso (DRP) y realizar toma de tiempos de las 

actividades que intervienen en el sistema productivo de la organización, las 

cuales fueron observadas y anotadas en una ficha de registro durante la 

visita a la planta. De ese modo, se obtuvieron los datos para llenar las fichas 

de la eficiencia, eficacia y productividad con el fin de conocer la situación 

actual de la empresa para realizar una propuesta que mejore la 

productividad.   

3.5.1.1. Situación actual de la empresa 

Descripción de la empresa 

Corporación Fasil S.A.C. es una empresa dedicada a la fabricación y 

comercialización de colchones de espuma y resorte, cabeceras, box 

tarimas y paneles; realizan diseños, elaboran, proponen y ejecutan 

trabajos solicitados por sus clientes cumpliendo con los requisitos 

requeridos para el bienestar de sus consumidores.  

Además, elaboran espuma de poliuretano de distintos con escalas de 

densidad de 12 a 16. Cabe mencionar, tienen en cuenta los estándares 

de calidad con la finalidad de brindar la mayor eficiencia y confiabilidad 

estableciendo una excelente relación entre el precio, la calidad y el 

rendimiento. 
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A continuación, se muestra algunos datos generales de la empresa: 

Tabla 8. Datos generales de la empresa Corporación Fasil S.A.C. 

Fuente: SUNAT - Empresa Corporación Fasil S.A.C.  

La empresa Corporación Fasil está ubicada en Zapallal Alto Mza. “I” 

Lote. 15. APV. Pequeños Avicultores-El Dorado (Altura del mercado 

Lomas). Lima - Puente Piedra. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 6. Mapa de la ubicación de la empresa Corporación Fasil S.A.C. 

Fuente: Google Maps 

 

Misión 

Fabricar productos de la más alta calidad, satisfaciendo las 

necesidades de nuestros clientes y promover la innovación continua 

para la implementación del emprendimiento. 

DATOS DE LA EMPRESA 

Razón Social Corporación Fasil S.A.C. 

Número de R.U.C. 20602772285 

Tipo de contribuyente Sociedad Anónima Cerrada 

Inicio de actividades 05/01/2018  

Representante legal Silva Silva, Beneda 

Actividad económica  3100 – Fabricación de muebles 
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Visión  

Liderar en el desarrollo ergonómico en cuanto a la producción y venta 

de colchones a través de las instalaciones con la más alta tecnología 

para la fabricación de nuestros productos, mediante una gestión de 

mejora continua. 

Valores 

Los valores de la empresa Corporación Fasil S.A.C. son: la calidad, el 

compromiso, la confiabilidad, el trabajo en equipo, la responsabilidad, 

la integridad, la ética y el liderazgo. 

Productos que fabrica la empresa 

Tabla 9. Productos de la empresa Corporación Fasil S.A.C. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

Colchones de espuma Colchones de resorte 

  

Láminas de espuma Cabeceras  

 

 

 

 

 

 

Bloques de espuma Box Tarima 
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En la tabla 9, se puede apreciar que los productos que fabrica y 

comercializa la empresa son colchones de tipo espuma y resorte; 

además de bloques y láminas de espuma; asimismo, cabeceras y box 

tarimas. 

Diagnóstico actual del área de producción  

Debido a la pandemia covid-19, tuvieron que reducir la cantidad de 

personal de trabajo, además el costo de fabricación aumentó porque 

subieron de precio o existía una escasez de los insumos. Todo esto 

llegó a generar efectos negativos en el volumen de su producción, 

como consecuencia, una baja productividad en la línea de fabricación 

de colchón de tipo resorte. Si bien es cierto, aunque poco a poco, en el 

país, se ha ido reactivando la economía y adaptándose a la nueva 

normalidad, aún la empresa cuenta con este problema. Por ello, se 

realizaron visitas en su instalación, donde se apreció que no solo la 

emergencia sanitaria fue participe del origen de la baja productividad, 

sino que la distribución de sus puestos de trabajo no era la adecuada 

según el proceso de producción.  

Mediante la técnica de la observación aplicada en la empresa durante 

la visita de campo, se pudo apreciar que existía una serie de causas 

que generan la baja productividad en el área, las cuales se colocaron 

en el diagrama de Ishikawa. En total eran 14 causas que generaban el 

problema de la baja productividad en el área de producción en la línea 

de fabricación de colchón de tipo resorte.  

Una de las causas que se observó fue el inadecuado diseño de la 

distribución del área de producción según el proceso de 

producción, ya que las maquinarias de producción están ubicadas 

de tal manera que generaban retrasos en el sistema productivo.  
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Figura 7. Inadecuado diseño del área de producción  

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

Asimismo, los trabajadores no se encontraban cómodos en los puestos 

de trabajo por la falta de limpieza en el área y acumulación de 

materiales en el suelo de la instalación.  

 

 

 

 

 

 

 

Figura 8. Desorden y acumulación de material en el área de producción 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C.   

Este desorden ocasionaba un flujo incorrecto de los materiales 

causando demoras en el proceso de producción del colchón, 

además de una inadecuada utilización de los espacios de las áreas 

de trabajo, ya que no podían aprovechar al máximo la cantidad de 

espacio asignado para cada área (ver figura 9). 
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Asimismo, existían interferencias en las líneas de proceso durante el 

recorrido del operario, el cual era ocasionado por el mal diseño del 

área. De modo que, los trabajadores recorrían largas distancias 

entre los puestos de trabajo (ver figura 10). 

Estas causas creaban inconvenientes para cumplir con la demanda 

planificada diariamente.  

 

 

 

 

 

 

 

Figura 9. Inadecuada utilización de los espacios 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 10. Área de producción 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 
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Además, dentro del área se encontraba una máquina que no satisfacía 

la cantidad diaria de producción planificada, lo que generaba pérdidas 

económicas. Al mismo tiempo, existían máquinas inoperativas que 

ocupaban espacio dentro del área. Cabe señalar que no se realiza un 

mantenimiento continuo a las maquinarias, de modo que están 

propensas a sufrir desperfectos de forma inesperada, lo que ocasiona 

paradas en la producción.  

 

 

 

 

 

 

Figura 11. Máquina inoperativa 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

Adicionalmente, los operarios llegan tarde constantemente al centro 

de trabajo y por querer realizar de manera rápida sus labores para 

alcanzar el ritmo de la producción de sus demás compañeros, lo único 

que causan son fallas continuas en la fabricación del colchón de 

proceso en proceso.  

Cabe mencionar que, cuando un nuevo personal ingresa a trabajar, 

no se le realiza una capacitación personalizada, debido a que la 

empresa al contratar gente con experiencia, cree que no es necesario. 

Sin embargo, el cambio de ambiente laboral, el ritmo de trabajo y el 

desenvolvimiento de la persona respecto a sus funciones, puede no ser 

favorable. Esto ocasiona que también existan fallas en el transcurso de 

la producción, ya que solo le brindan indicaciones generales.  
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Figura 12. Falla en el proceso de cosido del colchón  

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

Es importante mencionar que el área de tapizado y enfundado se 

encontraban en el mismo lugar, lo que originaba pérdidas de tiempo en 

el proceso.  

El tema del tiempo es otra causa que genera la baja productividad en 

esta área, ya que existe falta de medición del tiempo estándar en el 

proceso de producción, por lo que, al no tener establecido este 

tiempo para cada proceso, no permite evaluar el rendimiento del 

trabajador en el desempeño de sus actividades, lo que impide indicarle 

al operario que mejore su ritmo de trabajo, el cual estaría ocasionando 

retrasos y aumentando el tiempo de producción.  

 

 

 

 

 

 

Figura 13. Trabajador desempeñando sus labores  

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 
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3.5.1.2. Organización de la empresa 

A continuación, se muestra la estructura organizacional de la empresa: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 14. Organigrama de la empresa 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

En la figura 14, se puede visualizar que el área de producción está de 

color anaranjado y encerrado con un cuadrado rojo con el fin de resaltar 

que esta área es el lugar donde se realizó la investigación.  

Descripción del área de producción de la empresa 

En esta área, se lleva a cabo el desarrollo de sus operaciones para la 

elaboración de colchones de tipo resorte y espuma. La problemática de 

la baja productividad se originaba en la línea de fabricación de colchón 

de tipo resorte, el cual tiene 6 modelos de colchones. De los cuales, 

para el cálculo de la productividad, se eligió el modelo “DꞋ Lisboa” de 2 

plazas, ya que genera mayor demanda en la actualidad. 

Cabe resaltar que, la distribución actual (antes de la mejora) fue 

diseñado por el dueño de la empresa en base a criterios propios sin 

contar con una opinión profesional o considerar fundamentos teóricos 
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del tema. De lo cual, generaba causas como largas distancias de 

recorrido entre las áreas de trabajo y una inadecuada utilización de los 

espacios de los puestos de trabajo causando efectos negativos sobre 

la productividad. Por ello, era necesario realizar una distribución 

adecuada en el área de producción para dar solución al problema 

investigado.  

Asimismo, la empresa tiene un área total de 731.56 m2, de la cual se 

dispuso un espacio de 597.79 m2 para el área de producción sin 

considerar el área administrativa y los servicios higiénicos que se 

encuentran dentro de este lugar. A pesar de que el área destinada para 

la producción era el 81.71% del total de la planta, no existía un 

adecuado orden dentro del sitio, suscitando que los espacios no se 

aprovechen al máximo. 

Además, cuentan con un total de 10 operarios con un turno de 9.5 horas 

diarias que laboran durante 5 días a la semana. Cabe resaltar que, solo 

cuando realizan el proceso de espumado contratan a un ingeniero 

químico especializado en el tema, cuyo pago depende de la cantidad 

producida.   

3.5.1.3. Proceso de fabricación de colchones de resorte 

Equipos del proceso de producción actual para la línea de 

fabricación de colchones de tipo resorte 

Para el proceso de fabricación, intervienen 8 máquinas, las cuales son: 

máquina de espuma, máquina cortadora de espuma, cerradora 

giratoria, selladora, máquina prensa, máquina recta industrial, 

remalladora y cortadora industrial. 

Descripción de la etapa del proceso productivo del colchón de 

resorte “DꞋ Lisboa” de 2 plazas 

La empresa Corporación Fasil S.A.C., se dedica a la producción de 

colchones de tipo resorte y espuma. Sin embargo, el presente estudio 
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se enfoca solamente en la línea de fabricación de colchones de resorte, 

específicamente en el modelo “DꞋ Lisboa” de 2 plazas. 

Para la fabricación del modelo del colchón mencionado líneas arriba, 

se requiere de láminas de espuma, las cuales son producidas por la 

misma empresa. Existen dos grupos de fabricación que alimentan a un 

tercer grupo para que se lleve a cabo el proceso de producción.  

El primer grupo tiene como producto final las láminas de espuma de 

densidad 12. Las áreas utilizadas son cuatro, el almacén de insumos 

químicos, área de espumado, almacén de bloques de espuma y área 

de corte de espuma. El proceso inicia con la selección de 7 cilindros de 

insumos químicos, se procede a mezclar e inspeccionar (si la 

formulación química es correcta), luego se deposita la mezcla en el 

molde de espuma, se deja reposar alrededor de dos minutos, se saca 

el bloque de espuma y se deja secar durante 12 horas en el almacén 

de bloques de espuma, después se transporta al área de corte para 

realizar un corte vertical de 1.45 m x 2.05 m, consiguiendo tacos de 

espuma y un corte vertical de 1 ¼″, obteniendo las láminas de espuma.   

En cambio, el segundo grupo se encarga de producir tapas y bandas, 

haciendo uso de tres áreas, el almacén de tela acolchada, área de corte 

de tela y costura. El proceso comienza colocando un rollo de tela 

acolchada de 12 mm en el caballete para obtener las tapas, que se 

logra tendiendo la tela en la mesa de trabajo y realizando un corte, que 

para el caso de 2 plazas, las medidas correspondientes son de 1.35 m 

x 1.90 m, cabe resaltar que, se requiere de dos tapas (parte superior e 

inferior del colchón. Luego, se coloca un rollo de tela acolchada de 6 

mm en el caballete para obtener las bandas con medidas de 6.40 m x 

0.25 m, realizando los cortes con la cortadora industrial (solo se 

requiere de una banda, la cual rodeará los cuatro lados del colchón); 

por último, se trasladan al área de costura, donde se realiza el proceso 

de cosido tanto para las tapas como para las bandas. 
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Una vez que estos dos grupos tienen sus respectivos productos finales, 

pueden alimentar al tercer grupo, el cual consiste en realizar el proceso 

de producción general. Las áreas de trabajo a usar son 7, las cuales 

son, el almacén de paneles, área de habilitado, área de tapizado y 

enfundado, de prensado, de cerrado, embolsado y finalmente, el 

almacén de productos terminados. Primero, se inicia con el proceso de 

habilitado del panel con la tela no tejida notex (80 gr.) con medidas de 

2.05 m x 1.45 m, luego el primer grupo alimenta al proceso con las 

láminas de espumas, se realiza el proceso de tapizado y prensado, 

después el segundo grupo alimenta al proceso con las tapas y bandas 

para llevar a cabo el enfundado, seguidamente se adhiere la cinta 

labrada para realizar el cerrado del colchón, luego se procede a 

embolsarlo con su respectiva etiqueta y finalmente, se transporta al 

almacén de productos terminados para su distribución.   

Tiempo de producción actual  

El ciclo de producción actual (antes de la mejora) era de 2.75 horas 

(164.90 minutos) aproximadamente por 7 colchones de resorte “DꞋ 

Lisboa” de 2 plazas.  

El tiempo de ciclo permite conocer el tiempo de producción de los 

colchones de resorte “DꞋ Lisboa” de 2 plazas, el cual se logró reducir al 

aplicar la propuesta de distribución de planta. 

3.5.1.4. Distribución actual del área de producción de la empresa 

Para una mejor comprensión de la distribución actual de la empresa 

(ver figura 15, 16 y 17), donde se muestra una vista virtual actual en 3D 

de la empresa Corporación Fasil. Adicionalmente, se muestra el plano 

actual en 2D de la empresa, en el cual se observan las medidas de 

cada puesto de trabajo del área de producción (ver figura 18).  
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Figura 15. Plano 3D actual de la empresa – 1° vista con rayos X (antes de la mejora) 

Fuente: Elaboración propia 
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Figura 16. Plano 3D actual de la empresa – 2° vista de rayos X (antes de la mejora) 

Fuente: Elaboración propia 
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Figura 17. Vista 3D actual de las áreas de trabajo (antes de la mejora) 

Fuente: Elaboración propia 
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Figura 18. Plano 2D actual de las áreas de trabajo (antes de la mejora) 

Fuente: Elaboración propia 



51 
 

En la figura 15, 16 y 17 se puede apreciar las maquinarias y equipos 

utilizados para la fabricación de colchones de resorte. 

En la figura 18, se puede visualizar la vista en 2D del área de 

producción. Esta área posee 5 almacenes; de paneles de resorte, 

insumos químicos, bloques de espuma, tela acolchada y producto 

terminado. Además, cuenta con 9 áreas; de habilitado, espumado, 

corte de espuma, tapizado y enfundado, prensado, corte de tela, 

costura, cerrado y embolsado. 

3.5.1.5. Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP)  

En este diagrama, se puede apreciar de manera gráfica el proceso de 

fabricación de colchones de resorte “DꞋ Lisboa” de 2 plazas, empleando 

símbolos de operación, inspección o la combinación de ambos.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 19. DOP de la fabricación del colchón de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas 

Fuente: Elaboración propia 
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3.5.1.6. Diagrama de Análisis del Proceso (DAP) – (antes de la mejora)  

Mediante este diagrama, se puede visualizar de manera más detallada 

las actividades realizadas para la fabricación de colchones de resorte 

“DꞋ Lisboa” de 2 plazas, indicando las distancias que se recorren y los 

tiempos que se emplean para llevar a cabo la operación. Para la 

elaboración, se requiere de láminas de espuma y de tapas y bandas. 

Cabe resaltar que, hay actividades paralelas entre estos dos grupos. 

Por ello, solo se consideró el tiempo total del proceso general del 

colchón y algunas actividades de la obtención de las láminas de 

espuma, pero no se toma en cuenta el tiempo de las tapas y bandas. 

Tabla 10. DAP de la fabricación de láminas de espuma (antes de la 
mejora) 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia  
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En la tabla 10, se puede apreciar que este proceso estuvo conformado 

por 16 actividades y que su tiempo de fabricación era de 850.83 

minutos con una distancia recorrida de 82.80 metros para un lote de 

producción de 7 colchones de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas. Sin 

embargo, como algunas actividades son paralelas, el tiempo 

considerado fue de 60.90 minutos (actividades del 1 al 8). 

Tabla 11. DAP de la fabricación de tapas y bandas (antes de la 
mejora) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 11, se puede observar que este proceso estuvo conformado 

por 12 actividades y que su tiempo de fabricación era de 48.46 minutos 

con una distancia recorrida de 11.50 metros para un lote de producción 

de 7 colchones de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas. Sin embargo, como 
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las actividades son paralelas a los otros procesos mencionados 

anteriormente, este tiempo de producción no se consideró.  

 
Tabla 12. DAP del proceso general del colchón de resorte DꞋ Lisboa 

de 2 plazas (antes de la mejora) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

En la tabla 12, se puede observar que este proceso estuvo conformado 

por 23 actividades y que su tiempo de fabricación era de 104.00 

minutos con una distancia recorrida de 283.50 metros para un lote de 

producción de 7 colchones de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas. 
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A continuación, en la tabla 13 se muestra un resumen respecto al 

tiempo total de fabricación del colchón de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas.  

Tabla 13. Cuadro resumen del DAP de la fabricación del colchón de 

resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas (antes de la mejora) 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 13, se puede apreciar que el tiempo total de fabricación 

actual era de 164.90 minutos o 2.75 horas con una distancia recorrida 

total de 377.80 metros para un lote de producción de 7 colchones de 

resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas.  

3.5.1.7. Diagrama de Recorrido del Proceso (DRP) – (antes de la mejora) 

Es importante analizar el recorrido del flujo de materiales del colchón 

de resorte “DꞋ Lisboa” (2 plazas) para reducir la cantidad de distancia 

recorrida, lo que permitió una mejora en la distribución actual del área 

de producción de la empresa en estudio. Por ello, en la figura 20 se 

muestra el diseño actual de los 14 puestos de trabajo que intervienen 

en el proceso. A través de este diagrama, se pudo reconocer que áreas 

requerían de una reubicación con el objetivo de reducir el flujo de 

materiales y que sea más rápido la línea de fabricación.  
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Figura 20. Distribución actual de las áreas (antes de la mejora) 

Fuente: Elaboración propia 

 

Asimismo, en la figura 21 se observa el recorrido actual (antes de la 

mejora) de los operarios para realizar la fabricación del colchón de 

resorte. Se puede apreciar que hay tres líneas de fabricación, la línea 

azul representa a la producción de tapas y bandas; la línea roja 

pertenece al proceso de las láminas de espuma y la línea fucsia es del 

proceso general.
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Figura 21. Diagrama de recorrido actual (antes de la mejora) 

Fuente: Elaboración propia
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Seguidamente, se procede a calcular la distancia que recorría el 

trabajador entre cada actividad por cada lote de preparación del 

colchón de resorte “DꞋ Lisboa” de 2 plazas según la distribución antes 

de la mejora del área de producción (ver tabla 14).  

Tabla 14. Cuadro de distancias de recorrido (antes de la mejora) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

Área:

Proceso:

Fecha:

N° Distancia (m) Veces

Tiempo 

total 

(minutos)

1 9.00 7 28.00

2 2.50 1 1.40

3 8.00 1 33.81

4 9.30 1 5.25

5 2.50 1 1.40

6 1.00 1 0.56

7 8.00 1 0.91

8 2.50 7 0.46

9 7.00 7 0.88

10 11.00 7 0.88

11 4.00 7 0.70

12 9.00 7 1.47

13 7.00 7 0.88

34.67

Llevar tapas y bandas 

al área de enfundado

2.50

1.00

Distancia recorrida total (m)

63.00

2.50

Transportar la tela 

acolchada al área de 

corte de tela 

Transportar las tapas y 

bandas al área de 

costura

TAPAS Y BANDAS

Producción

Responsables:

Transportar cilindros al 

área de espumado

Transportar bloques  al 

área de almacén de 

bloques

LÁMINAS DE ESPUMAS

Transportar el bloque al 

área corte de espuma

TOTAL 377.80

63.00

49.00

8.00

Transportar panel  al 

área de habilitado

Llevar el panel 

habilitado al área de 

tapizado 

Llevar el colchón 

tapizado al área de 

prensado

Llevar el colchón 

prensado al área de 

enfundado

Llevar el colchón 

cerrado al área de 

embolsado 

Llevar el colchón 

embolsado al almacén 

de productos 

terminados 

28.00

17.50

49.00

77.00

FABRICACIÓN DEL COLCHÓN DE RESORTE

8.00

9.30
Llevar la lámina al área 

de tapizado

DISTANCIA RECORRIDA DEL PERSONAL

MÉTODO

Pre-Test

Post-Test

Actividades

Colchón de resorte 

19/10/2020

· Ayala Ramos, Lady

· Lingan Escarsena, Cesar
CORPORACIÓN FASIL S.A.C. 
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En la tabla 14, se puede observar las distancias que recorría el 

trabajador. Cabe resaltar que, algunas actividades son paralelas, por lo 

que, solo se consideró el tiempo de la fabricación de las láminas de 

espumas (actividades 1 y 2) y el tiempo del proceso general (todas las 

actividades). De manera que, la distancia total que recorría el operario 

era de 377.80 metros con un tiempo total de 34.67 minutos.  

A continuación, se presenta el plano de la distribución actual del área 

de producción y las medidas (largo y ancho en metros) de cada puesto 

de trabajo, que intervienen en la fabricación del colchón de resorte (ver 

figura 22).   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 22. Distribución actual de los espacios (antes de la mejora) 

Fuente: Elaboración propia 
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Adicionalmente, se presenta un cuadro resumen acerca de los 

espacios que ocupaban cada actividad:  

Tabla 15. Áreas utilizadas por cada actividad (antes de la mejora) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia  

ÁREA UTILIZADA ACTUALMENTE POR CADA ACTIVIDAD 

N° Actividades 
Largo 

(m) 

Ancho 

(m) 

Total 

(m2) 

1 Almacén de paneles de resorte 11.12 3.00 33.36 

2 Habilitado 4.00 3.50 14.00 

3 Almacén de insumos químicos 11.00 3.10 34.10 

4 Espumado Figura irregular  35.54 

5 Almacén de bloques de espuma 9.30 7.54 70.12 

6 Corte de espuma 4.80 4.40 21.12 

7 Tapizado y enfundado 5.00 3.50 17.50 

8 Prensado 3.50 3.00 10.50 

9 Almacén de tela acolchada 3.22 2.49 8.02 

10 Corte de tela 4.20 3.75 15.75 

11 Costura 4.50 4.29 19.31 

12 Cerrado 5.00 3.50 17.50 

13 Embolsado 4.40 2.93 12.89 

14 Almacén de producto terminado 5.00 2.50 12.50 

ÁREA TOTAL 322.21 
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En la tabla 15, se observa que el área total de las actividades que 

intervienen en el proceso de fabricación del colchón de resorte era de 

322.21 m2. 

3.5.1.8. Determinación del tiempo de ciclo de producción (antes de la 

mejora) 

Posteriormente, se procede a analizar el tiempo que demoraba el 

proceso actual (antes de la mejora) de la fabricación del colchón de 

resorte “DꞋ Lisboa” de 2 plazas. Para lo cual, se registraron 30 tomas 

de tiempo de lunes a viernes (14 de septiembre - 23 de octubre del año 

2020) con el objetivo de obtener datos exactos que permitían sustentar 

la problemática de la baja productividad y la aplicación de la distribución 

de planta como la solución al problema.  

Cabe resaltar que, hay actividades paralelas entre el proceso de 

fabricación de las láminas de espuma y el de las tapas y bandas. Por 

ello, solo se consideró el tiempo total del proceso general del colchón 

y algunas actividades para la obtención de las láminas de espuma; sin 

embargo, no se tomó en cuenta el tiempo para producir las tapas y 

bandas, debido a que ocurre de manera paralela (ver tabla 16, 17, 18 

y 19).  

En la tabla 16, se puede observar que el tiempo de fabricación para el 

proceso general del colchón de resorte tenía un promedio de 15.14 

minutos por una unidad del colchón de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas. 
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Tabla 16. Toma de tiempos del proceso general de la fabricación del colchón de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas (antes de la 
mejora) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

N° 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

1 Alistar panel 0.42 0.45 0.40 0.40 0.32 0.45 0.45 0.48 0.45 0.42 0.45 0.42 0.40 0.45 0.48 0.45 0.40 0.45 0.45 0.45 0.45 0.45 0.45 0.48 0.40 0.40 0.48 0.45 0.45 0.40

2 Transportar al área de habilitado 0.13 0.18 0.13 0.11 0.08 0.13 0.18 0.12 0.13 0.14 0.13 0.13 0.13 0.13 0.12 0.13 0.13 0.13 0.13 0.18 0.13 0.13 0.13 0.12 0.13 0.13 0.12 0.18 0.13 0.13

3 Ajustar panel 0.25 0.28 0.20 0.28 0.25 0.25 0.28 0.21 0.25 0.26 0.25 0.29 0.20 0.25 0.21 0.25 0.20 0.25 0.25 0.28 0.25 0.25 0.25 0.21 0.20 0.20 0.21 0.28 0.25 0.20

4 Cortar a medida la tela 0.20 0.28 0.25 0.22 0.20 0.20 0.28 0.21 0.20 0.21 0.20 0.21 0.25 0.20 0.21 0.20 0.25 0.20 0.20 0.28 0.20 0.20 0.20 0.21 0.25 0.25 0.21 0.28 0.20 0.25

5 Blanquear ambos lados con grapas 2.40 2.45 2.35 2.4 2.40 2.40 2.45 2.35 2.4 2.40 2.40 2.45 2.35 2.4 2.40 2.40 2.45 2.35 2.4 2.40 2.40 2.45 2.35 2.4 2.40 2.40 2.45 2.35 2.4 2.40

6 0.25 0.18 0.20 0.28 0.25 0.25 0.18 0.26 0.25 0.26 0.25 0.24 0.20 0.25 0.26 0.25 0.20 0.25 0.25 0.18 0.25 0.25 0.25 0.26 0.20 0.20 0.26 0.18 0.25 0.20

7 0.25 0.20 0.26 0.28 0.26 0.24 0.20 0.35 0.24 0.25 0.28 0.29 0.26 0.24 0.35 0.25 0.26 0.25 0.25 0.20 0.24 0.28 0.25 0.35 0.26 0.26 0.35 0.20 0.28 0.26

8 0.20 0.22 0.21 0.22 0.25 0.21 0.22 0.22 0.21 0.29 0.28 0.26 0.21 0.21 0.22 0.20 0.21 0.20 0.20 0.22 0.21 0.28 0.20 0.22 0.21 0.21 0.22 0.22 0.28 0.21

9 Tapizar colchón en la parte superior 2.00 2.05 2.03 2.05 2.05 1.97 2.05 2.20 1.97 2.06 2.04 2.08 2.03 1.97 2.20 2.00 2.03 2.00 2.00 2.05 1.97 2.04 2.00 2.20 2.03 2.03 2.20 2.05 2.04 2.03

10 Tapizar colchón en la parte inferior 2.00 2.08 2.01 2.02 2.08 1.98 2.08 2.02 1.98 2.02 2.05 2.03 2.01 1.98 2.02 2.00 2.01 2.00 2.00 2.08 1.98 2.05 2.00 2.02 2.01 2.01 2.02 2.08 2.05 2.01

11 0.25 0.22 0.26 0.28 0.28 0.25 0.22 0.26 0.25 0.22 0.23 0.25 0.26 0.25 0.26 0.25 0.26 0.25 0.25 0.22 0.25 0.23 0.25 0.26 0.26 0.26 0.26 0.22 0.23 0.26

12 Prensar el colchón 7.00 7.20 7.02 7.02 7.05 7.00 7.20 7.01 7.00 7.05 7.02 7.03 7.02 7.00 7.01 7.00 7.02 7.00 7.00 7.20 7.00 7.02 7.00 7.01 7.02 7.02 7.01 7.20 7.02 7.02

13 0.20 0.25 0.22 0.22 0.17 0.21 0.25 0.22 0.21 0.15 0.21 0.28 0.22 0.21 0.22 0.20 0.22 0.20 0.20 0.25 0.21 0.21 0.20 0.22 0.22 0.22 0.22 0.25 0.21 0.22

14 Colocar las tapas y grapar 6.1 6.50 6.60 6.25 6.1 6.50 6.1 6.50 6.60 6.25 6.1 6.50 6.1 6.50 6.60 6.25 6.1 6.50 6.1 6.50 6.60 6.25 6.1 6.50 6.1 6.50 6.60 6.25 6.1 6.50

15 Colocar las bandas 1.25 1.28 1.26 1.26 1.26 1.25 1.28 1.26 1.26 1.26 1.25 1.28 1.26 1.26 1.26 1.25 1.28 1.26 1.26 1.26 1.25 1.28 1.26 1.26 1.26 1.25 1.28 1.26 1.26 1.26

16 Coser el colchón la parte superior 1.21 1.16 1.23 1.16 1.16 1.21 1.16 1.23 1.16 1.16 1.21 1.16 1.23 1.16 1.16 1.21 1.16 1.23 1.16 1.16 1.21 1.16 1.23 1.16 1.16 1.21 1.16 1.23 1.16 1.16

17 Coser el colchón la parte inferior 1.28 1.25 1.26 1.13 1.23 1.28 1.25 1.26 1.13 1.23 1.28 1.25 1.26 1.13 1.23 1.28 1.25 1.26 1.13 1.23 1.28 1.25 1.26 1.13 1.23 1.28 1.25 1.26 1.13 1.23

18 0.42 0.40 0.45 0.45 0.38 0.44 0.40 0.44 0.44 0.45 0.46 0.46 0.45 0.44 0.44 0.42 0.45 0.42 0.42 0.40 0.44 0.46 0.42 0.44 0.45 0.45 0.44 0.40 0.46 0.45

19 Limpiar el colchón 1.53 1.50 1.55 1.55 1.47 1.50 1.50 1.54 1.50 1.54 1.55 1.56 1.55 1.50 1.54 1.53 1.55 1.53 1.53 1.50 1.50 1.55 1.53 1.54 1.55 1.55 1.54 1.50 1.55 1.55

20 Colocar etiquetas 0.20 0.28 0.22 0.25 0.17 0.23 0.28 0.22 0.23 0.20 0.22 0.21 0.22 0.23 0.22 0.20 0.22 0.20 0.20 0.28 0.23 0.22 0.20 0.22 0.22 0.22 0.22 0.28 0.22 0.22

21 Embolsar el colchón 2.00 2.10 2.05 2.02 2.00 2.05 2.10 1.48 2.05 2.02 2.03 2.05 2.05 2.05 1.48 2.00 2.05 2.00 2.00 2.10 2.05 2.03 2.00 1.48 2.05 2.05 1.48 2.10 2.03 2.05

22 0.25 0.35 0.20 0.22 0.26 0.21 0.35 0.20 0.21 0.20 0.26 0.24 0.20 0.21 0.20 0.25 0.20 0.25 0.25 0.35 0.21 0.26 0.25 0.20 0.20 0.20 0.20 0.35 0.26 0.20

23 Almacenar 0.17 0.25 0.11 0.18 0.19 0.11 0.25 0.12 0.11 0.18 0.14 0.17 0.11 0.11 0.12 0.17 0.11 0.17 0.17 0.25 0.11 0.14 0.17 0.12 0.11 0.11 0.12 0.25 0.14 0.11

29.96 31.11 30.47 30.25 29.85 30.32 30.71 30.16 30.23 30.21 30.29 30.84 29.97 30.13 30.20 30.14 30.01 30.35 29.80 31.01 30.42 30.44 29.95 30.01 29.91 30.41 30.30 30.82 30.10 30.31

2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2

14.98 15.55 15.23 15.12 14.93 15.16 15.35 15.08 15.11 15.11 15.14 15.42 14.98 15.06 15.10 15.07 15.00 15.17 14.90 15.51 15.21 15.22 14.97 15.00 14.96 15.20 15.15 15.41 15.05 15.16

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Tiempo total por unidad (min)

Unidades producidas

Llevar el colchón embolsado al almacén 

de productos terminados 

Tiempo total (min)

Unidades producidas

Elaborado por:

Llevar el panel habilitado al área de 

tapizado 

Colocar la lámina de espuma en la 

mesa

Colocar el panel habilitado en la mesa

Llevar el colchón tapizado al área de 

prensado

Llevar el colchón prensado al área de 

enfundado

Llevar el colchón cerrado al área de 

embolsado 

DÍAS

Actividades

Método: Pre-Test Post-TestProducto: Colchón de resorte embolsado

·  Ayala Ramos, Lady

14 de septiembre - 23 de octubre

Área: Producción

·  Lingan Escarsena, Cesar Fecha:

TOMA DE TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO DE FABRICACIÓN DEL COLCHÓN DE RESORTE D' LISBOA DE 2 PLAZAS
Empresa: CORPORACIÓN FASIL S.A.C. Observación: Tiempo observado

CORPORACIÓN FASIL S.A.C.
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Tabla 17. Toma de tiempos de la producción de las láminas de espuma (antes de la mejora) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 17, se puede apreciar que el tiempo de fabricación para la obtención de las láminas de espuma tenía un promedio de 

29.39 minutos por una unidad del colchón de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas. Sin embargo, como algunas actividades son paralelas, 

el tiempo considerado fue de 7.46 minutos en promedio (actividades del 1 al 7). 

 

N° 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

1 0.33 0.42 0.31 0.33 0.42 0.31 0.33 0.42 0.33 0.42 0.33 0.42 0.33 0.42 0.33 0.42 0.33 0.42 0.33 0.42 0.33 0.42 0.33 0.42 0.33 0.42 0.33 0.42 0.33 0.42

2 Transportar al área de espumado 4.00 5.00 4.50 5.20 5.30 5.10 4.80 4.00 5.00 4.50 5.20 5.30 5.10 4.80 4.00 5.00 4.50 5.20 5.30 5.10 4.80 4.00 5.00 4.50 5.20 5.30 5.10 4.80 5.30 5.10

3 Mezclar insumos e inspeccionar 2.00 2.50 2.30 1.58 2.35 2.50 2.35 2.00 2.50 2.35 1.58 2.35 1.58 2.30 2.00 2.50 2.30 1.58 2.30 1.58 2.50 2.35 2.00 2.50 2.30 1.58 2.50 2.35 2.35 2.00

4 Vaciar la mezcla en el molde 1.00 1.20 0.58 1.02 0.62 1.20 0.62 1.00 1.20 0.62 1.02 0.62 1.02 0.58 1.00 1.20 0.58 1.02 0.58 1.02 1.20 0.62 1.00 1.20 0.58 1.02 1.20 0.62 0.62 1.00

5 Dejar reposar en el molde 1.00 0.58 0.38 1.02 0.46 0.58 0.46 1.00 0.58 0.46 1.02 0.46 1.02 0.38 1.00 0.58 0.38 1.02 0.38 1.02 0.58 0.46 1.00 0.58 0.38 1.02 0.58 0.46 0.46 1.00

6 Sacar los bloques de espuma 0.17 0.25 0.33 0.37 0.33 0.25 0.33 0.17 0.25 0.33 0.37 0.33 0.37 0.33 0.17 0.25 0.33 0.37 0.33 0.37 0.25 0.33 0.17 0.25 0.33 0.37 0.25 0.33 0.33 0.17

7 0.20 0.25 0.17 0.13 0.17 0.25 0.17 0.20 0.25 0.17 0.13 0.17 0.13 0.17 0.20 0.25 0.17 0.13 0.17 0.13 0.25 0.17 0.20 0.25 0.17 0.13 0.25 0.17 0.17 0.20

8 Dejar reposar los bloques (12 horas) 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00

9 4.83 4.85 4.92 4.83 4.82 4.79 4.83 4.85 4.92 4.82 4.79 4.83 4.85 4.92 4.79 4.82 4.83 4.79 4.85 4.92 4.82 4.83 4.79 4.79 4.85 4.92 4.82 4.83 4.82 4.85

10 1.83 1.72 1.68 1.83 1.75 1.78 1.83 1.72 1.68 1.75 1.78 1.83 1.72 1.68 1.78 1.75 1.83 1.78 1.72 1.68 1.75 1.83 1.78 1.78 1.72 1.68 1.75 1.83 1.75 1.72

11 Cortar en tacos e inspeccionar 2.33 2.38 2.35 2.33 2.28 2.30 2.33 2.38 2.35 2.28 2.30 2.33 2.38 2.35 2.30 2.28 2.33 2.30 2.38 2.35 2.28 2.33 2.30 2.30 2.38 2.35 2.28 2.33 2.28 2.38

12 Cortar en láminas e inspeccionar 0.25 0.90 0.20 0.25 0.22 0.20 0.25 0.90 0.20 0.22 0.20 0.25 0.90 0.20 0.20 0.22 0.25 0.20 0.90 0.20 0.22 0.25 0.20 0.20 0.90 0.20 0.22 0.25 0.22 0.90

13 Llevar la lámina al área de tapizado 0.75 0.82 0.78 0.75 0.70 0.68 0.75 0.82 0.78 0.70 0.68 0.75 0.82 0.78 0.68 0.70 0.75 0.68 0.82 0.78 0.70 0.75 0.68 0.68 0.82 0.78 0.70 0.75 0.70 0.82

28.23 30.53 28.96 29.01 29.86 29.68 29.36 29.03 29.71 29.06 28.89 29.94 29.63 29.37 28.11 29.73 29.00 28.97 30.52 28.98 29.44 28.64 29.11 29.19 30.42 29.18 29.74 29.44 29.77 30.13

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

6.40 7.98 7.15 7.19 8.11 7.98 7.53 6.48 7.90 7.31 7.19 8.11 7.09 7.56 6.40 7.98 7.18 7.27 7.98 7.17 7.70 6.81 7.40 7.48 7.88 7.37 8.00 7.61 8.03 7.58

TOMA DE TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO DE FABRICACIÓN DE LAS LÁMINAS DE ESPUMA PARA EL COLCHÓN DE RESORTE D' LISBOA DE 2 PLAZAS

Empresa: CORPORACIÓN FASIL S.A.C. Observación: Tiempo observado

Pre-Test Post-TestProducto: Láminas de espuma

·  Ayala Ramos, Lady

Área: Producción

Elaborado por:

Método:

Tiempo total (min)

·  Lingan Escarsena, Cesar Fecha:

DÍAS

Actividades

Coger 5 cilindros de insumos químicos

14 de septiembre - 23 de octubre

Transportar el bloque al área corte de 

espuma

Colocar el bloque en la mesa de 

Unidades producidas

Tiempo total a considerar (min)

Transportar al área de almacén de 

bloques

CORPORACIÓN FASIL S.A.C.
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Tabla 18. Toma de tiempos de la producción de las tapas y bandas (antes de la mejora) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 18, se puede observar que el tiempo de fabricación para la obtención de las tapas y bandas tenía un promedio de 7.53 

minutos por una unidad del colchón de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas. Sin embargo, como las actividades son paralelas a los otros 

procesos mencionados anteriormente, este tiempo de producción no se consideró.  

N° 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

1 Alistar la tela acolchada 0.13 0.12 0.13 0.10 0.20 0.18 0.25 0.13 0.13 0.12 0.13 0.10 0.20 0.18 0.12 0.15 0.12 0.12 0.13 0.13 0.10 0.20 0.18 0.15 0.13 0.20 0.18 0.12 0.12 0.13

2 0.20 0.25 0.17 0.13 0.17 0.25 0.17 0.20 0.25 0.17 0.13 0.17 0.13 0.17 0.20 0.25 0.17 0.13 0.17 0.13 0.25 0.17 0.20 0.25 0.17 0.13 0.25 0.17 0.17 0.20

3 Colocar rollo de tela en el caballete 0.17 0.25 0.33 0.37 0.33 0.25 0.33 0.17 0.25 0.33 0.37 0.33 0.37 0.33 0.17 0.25 0.33 0.37 0.33 0.37 0.25 0.33 0.17 0.25 0.33 0.37 0.25 0.33 0.33 0.17

4 Tender tela en la mesa de corte 0.13 0.15 0.20 0.22 0.23 0.15 0.20 0.13 0.22 0.20 0.13 0.15 0.20 0.23 0.22 0.23 0.15 0.13 0.15 0.20 0.23 0.22 0.23 0.22 0.23 0.15 0.13 0.15 0.20 0.23

5 Cortar la tela y dejar a un lado 0.22 0.23 0.25 0.22 0.23 0.22 0.23 0.25 0.22 0.23 0.22 0.23 0.25 0.23 0.25 0.23 0.25 0.22 0.23 0.25 0.23 0.22 0.23 0.25 0.23 0.22 0.22 0.23 0.25 0.23

6 Sacar rollo de tela (12mm) 0.33 0.42 0.25 0.38 0.45 0.45 0.50 0.33 0.42 0.25 0.39 0.46 0.33 0.42 0.25 0.33 0.39 0.46 0.33 0.42 0.25 0.33 0.35 0.33 0.42 0.25 0.39 0.46 0.42 0.25

7 0.20 0.25 0.17 0.13 0.17 0.25 0.17 0.20 0.25 0.17 0.13 0.17 0.13 0.17 0.20 0.25 0.17 0.13 0.17 0.13 0.25 0.17 0.20 0.25 0.17 0.13 0.25 0.17 0.17 0.20

8 3.00 3.20 3.25 3.15 3.28 3.32 3.35 3.00 3.20 3.25 3.15 3.28 3.32 3.35 3.00 3.20 3.25 3.15 3.28 3.32 3.35 3.00 3.20 3.25 3.15 3.28 3.32 3.35 3.28 3.32

9 0.33 0.42 0.25 0.38 0.45 0.45 0.50 0.33 0.42 0.25 0.39 0.46 0.33 0.42 0.25 0.33 0.39 0.46 0.33 0.42 0.25 0.33 0.35 0.33 0.42 0.25 0.39 0.46 0.42 0.25

10 0.08 0.10 0.13 0.13 0.10 0.13 0.08 0.10 0.13 0.08 0.08 0.10 0.13 0.10 0.13 0.10 0.13 0.08 0.10 0.13 0.10 0.13 0.10 0.13 0.10 0.13 0.08 0.10 0.13 0.10

11 Coser las tapas y bandas 2.00 2.27 1.85 2.27 2.00 2.27 1.85 2.27 1.85 2.27 2.00 2.27 1.85 2.00 1.85 2.00 1.85 2.00 2.27 1.85 2.00 2.27 2.00 1.85 2.00 2.27 2.00 2.27 1.85 2.00

12 0.13 0.15 0.20 0.22 0.23 0.15 0.20 0.13 0.22 0.20 0.13 0.15 0.20 0.23 0.22 0.23 0.15 0.13 0.15 0.20 0.23 0.22 0.23 0.22 0.23 0.15 0.13 0.15 0.20 0.23

6.93 7.81 7.18 7.70 7.84 8.08 7.83 7.25 7.56 7.52 7.27 7.87 7.45 7.84 6.85 7.56 7.35 7.39 7.64 7.56 7.50 7.58 7.45 7.48 7.59 7.54 7.60 7.95 7.54 7.32

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

TOMA DE TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO DE FABRICACIÓN DE LAS TAPAS Y BANDAS PARA EL COLCHÓN DE RESORTE D' LISBOA DE 2 PLAZAS

Empresa: CORPORACIÓN FASIL S.A.C. Observación: Tiempo observado

Producto: Tapas y bandas

Elaborado por:
·  Ayala Ramos, Lady

14 de septiembre - 23 de octubre·  Lingan Escarsena, Cesar Fecha:

Unidades producidas

Área: Producción

Método: Pre-Test

Tiempo total (min)

Tender la tela en mesa de corte y 

doblar

Cortar bandas con máquina cortadora 

industrial

Transportar las tapas y bandas al 

área de costura

Llevar tapas y bandas al área de 

enfundado

Colocar rollo de tela en el caballete

DÍAS

Actividades

Transportar la tela acolchada al área 

de corte de tela 

Post-Test

CORPORACIÓN FASIL S.A.C.
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Tabla 19. Tiempo total de fabricación por unidad del colchón de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas (antes de la mejora) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 19, se puede apreciar el total de colchones producidos diariamente y el tiempo total de fabricación por día en horas. El 

tiempo promedio de fabricación para un colchón era de 22.60 minutos. Adicionalmente, el tiempo utilizado por el operario en sus 

9.50 horas de trabajo era de 9.31 Horas-Hombre en promedio para el proceso de fabricación del colchón de resorte “DꞋ Lisboa” 

de 2 plazas; asimismo, contaba con un promedio de 24 unidades producidas diarias. Sin embargo, la meta diaria de producción 

de la empresa es de 50 unidades, por lo que, se estaba cumpliendo aproximadamente con el 48% de la producción planificada.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

1 14.98 15.55 15.23 15.12 14.93 15.16 15.35 15.08 15.11 15.11 15.14 15.42 14.98 15.06 15.10 15.07 15.00 15.17 14.90 15.51 15.21 15.22 14.97 15.00 14.96 15.20 15.15 15.41 15.05 15.16

2 Láminas de espumas 6.40 7.98 7.15 7.19 8.11 7.98 7.53 6.48 7.90 7.31 7.19 8.11 7.09 7.56 6.40 7.98 7.18 7.27 7.98 7.17 7.70 6.81 7.40 7.48 7.88 7.37 8.00 7.61 8.03 7.58

3 Tapas y bandas . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

21.38 23.53 22.39 22.31 23.04 23.13 22.88 21.56 23.01 22.42 22.33 23.53 22.07 22.62 21.50 23.05 22.18 22.44 22.87 22.67 22.91 22.03 22.37 22.49 22.83 22.57 23.15 23.02 23.08 22.74

26 24 25 25 24 24 25 26 24 25 25 24 25 25 26 24 25 25 24 25 24 25 25 25 25 25 24 24 24 25

555.84 564.82 559.64 557.74 552.88 555.18 572.02 560.64 552.29 560.42 558.21 564.70 551.74 565.55 559.02 553.18 554.44 561.07 548.97 566.86 549.74 550.73 559.37 562.14 570.75 564.29 555.50 552.49 553.85 568.48

60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60

9.26 9.41 9.33 9.30 9.21 9.25 9.53 9.34 9.20 9.34 9.30 9.41 9.20 9.43 9.32 9.22 9.24 9.35 9.15 9.45 9.16 9.18 9.32 9.37 9.51 9.40 9.26 9.21 9.23 9.47

Tiempo total de fabricación por 

día (min)

Factor de conversión en minutos

Tiempo total de fabricación por 

día (horas)

Método:Producto: Colchón de resorte

·  Ayala Ramos, Lady

Total de colchones producidos 

en un día (unidades)

DÍAS

Elaborado por:

Colchón de resorte 

(fabricación)

Tiempo total de fabricación por 

unidad (min)

Pre-Test Post-Test

14 de septiembre - 23 de octubre

Área: Producción

·  Lingan Escarsena, Cesar Fecha:

TIEMPO TOTAL DE FABRICACIÓN 

Empresa: CORPORACIÓN FASIL S.A.C. Observación: Tiempo observado

CORPORACIÓN FASIL S.A.C.
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Estos datos se utilizaron para rellenar las fichas de registro del Pre-Test 

de la productividad, eficiencia y eficacia.  

3.5.2. Medición de la variable productividad (Pre-Test)  

3.5.2.1. Productividad actual (Pre-Test) 

Para calcular la productividad actual (antes de la mejora), solo se 

requirió de multiplicar los datos de la eficiencia y eficacia obtenidos 

durante 30 días laborables (lunes a viernes). 

Tabla 20. Cálculo de la productividad actual (Pre-Test) 
 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

PRE-TEST

INSTRUMENTO

· Ficha de registro

· Cronómetro

Día

1 0.5051 50.51%

2 0.4756 47.56%

3 0.4897 48.97%

4 0.4873 48.73%

5 0.4637 46.37%

6 0.4664 46.64%

7 0.4990 49.90%

8 0.5100 51.00%

9 0.4640 46.40%

10 0.4896 48.96%

11 0.4881 48.81%

12 0.4738 47.38%

13 0.4828 48.28%

14 0.4949 49.49%

15 0.5086 50.86%

16 0.4641 46.41%

17 0.4851 48.51%

18 0.4903 49.03%

19 0.4608 46.08%

20 0.4945 49.45%

21 0.4618 46.18%

22 0.4816 48.16%

23 0.4888 48.88%

24 0.4918 49.18%

25 0.4995 49.95%

26 0.4938 49.38%

27 0.4666 46.66%

28 0.4627 46.27%

29 0.4650 46.50%

30 0.4975 49.75%

0.4834 48.34%

Observación
Se obtiene de multiplicar la 

eficiencia por la eficacia
PRODUCTIVIDAD

Productividad= 

Eficiencia x Eficacia

22/10/2020 0.9687 0.4800

16/10/2020 0.9989 0.5000

19/10/2020 0.9876 0.5000

14/10/2020 0.9776 0.5000

15/10/2020 0.9836 0.5000

23/10/2020 0.9949 0.5000

20/10/2020 0.9720 0.4800

21/10/2020 0.9640 0.4800

12/10/2020 0.9621 0.4800

13/10/2020 0.9631 0.5000

08/10/2020 0.9600 0.4800

09/10/2020 0.9890 0.5000

06/10/2020 0.9703 0.5000

07/10/2020 0.9806 0.5000

02/10/2020 0.9780 0.5200

05/10/2020 0.9669 0.4800

30/09/2020 0.9656 0.5000

01/10/2020 0.9898 0.5000

28/09/2020 0.9762 0.5000

29/09/2020 0.9871 0.4800

0.9666 0.4800

25/09/2020 0.9792 0.5000

23/09/2020 0.9808 0.5200

INSTRUMENTO DE MEDICIÓN PARA LA PRODUCTIVIDAD -                                            

CORPORACIÓN FASIL S.A.C.

EMPRESA: Corporación Fasil S.A.C. MÉTODO:

Fecha EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

ELABORADO POR: PROCESO: Colchón de resorte

VARIABLE DESCRIPCIÓN TÉCNICA FÓRMULA

·   Ayala Ramos, Lady

·   Lingan Escarsena, Cesar

PROMEDIO DE LA PRODUCTIVIDAD

POST-TEST

14/09/2020 0.9713 0.5200

15/09/2020 0.9909 0.4800

18/09/2020 0.9660 0.4800

21/09/2020 0.9717 0.4800

16/09/2020 0.9794 0.5000

17/09/2020 0.9745 0.5000

24/09/2020

22/09/2020 0.9981 0.5000

CORPORACIÓN FASIL S.A.C. 
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En la tabla 20, se observan los valores de la productividad entre 

mediados del mes de septiembre y finales del mes de octubre del año 

2020. El promedio de la productividad en el Pre-Test es de 48.34%, lo 

que significaba que se debían realizar cambios en el proceso de 

producción para solucionar la baja productividad en la empresa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 23. Evolución de la productividad actual (Pre-Test) 

Fuente: Elaboración propia 

En la figura 23, se puede apreciar que el comportamiento de la 

productividad antes de la mejora variaba entre 46% y 51%, debido a 

que no se cumplía con la producción planificada por problemas de 

tiempo que ocurrían en el transcurso del desarrollo del proceso 

productivo generando una baja productividad en la empresa.    

3.5.2.2. Eficiencia actual (Pre-Test) 

Para calcular la eficiencia actual (antes de la mejora) de la empresa, se 

utilizó el indicador nombrado índice de utilización de mano de obra. 

Donde, se tomó como base el tiempo de producción programado por 

día, que en este caso es un solo horario de 8:00 a.m. a 6:30 p.m. con 

una hora de descanso, es decir, las Horas - hombre programadas o 

establecidas por la empresa es de 9.50 horas.  
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Además, se consideró el tiempo de producción real (Horas-hombres 

reales) obtenido de la toma de tiempos (ver tabla 19 – pág. 65).  

Tabla 21. Cálculo de la eficiencia actual (Pre-Test) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 21, se puede apreciar los diferentes tiempos diarios (Horas-

Hombre) que conlleva producir una determinada cantidad de 

colchones, los cuales han sido obtenidos durante mediados del mes de 

septiembre y finales del mes de octubre del año 2020, cuyo promedio 

del Pre-Test es 97.72%. 

PRE-TEST

INDICADOR INSTRUMENTO

·  Ficha de registro

· Cronómetro

Día

1 0.9713

2 0.9909

3 0.9794

4 0.9745

5 0.9660

6 0.9717

7 0.9981

8 0.9808

9 0.9666

10 0.9792

11 0.9762

12 0.9871

13 0.9656

14 0.9898

15 0.9780

16 0.9669

17 0.9703

18 0.9806

19 0.9600

20 0.9890

21 0.9621

22 0.9631

23 0.9776

24 0.9836

25 0.9989

26 0.9876

27 0.9720

28 0.9640

29 0.9687

30 0.9949

0.9772

INSTRUMENTO DE MEDICIÓN PARA LA EFICIENCIA - CORPORACIÓN FASIL S.A.C. 

EMPRESA: Corporación Fasil S.A.C. MÉTODO: POST-TEST

ELABORADO POR:
·   Ayala Ramos, Lady

PROCESO: Colchón de resorte
·   Lingan Escarsena, Cesar

DIMENSIÓN DESCRIPCIÓN TÉCNICA INDICADOR

EFICIENCIA

Índice de 

utilización de 

mano de obra

De acuerdo a las horas-

hombre reales y horas-

hombre programadas en un 

día

Observación

Fecha Horas-hombre reales (HHR)
Horas-hombre 

programadas (HHP)
EFICIENCIA

16/09/2020 9.30 9.50 97.94%

17/09/2020 9.26 9.50 97.45%

14/09/2020 9.23 9.50 97.13%

15/09/2020 9.41 9.50 99.09%

22/09/2020 9.48 9.50 99.81%

23/09/2020 9.32 9.50 98.08%

18/09/2020 9.18 9.50 96.60%

21/09/2020 9.23 9.50 97.17%

28/09/2020 9.27 9.50 97.62%

29/09/2020 9.38 9.50 98.71%

24/09/2020 9.18 9.50 96.66%

25/09/2020 9.30 9.50 97.92%

02/10/2020 9.29 9.50 97.80%

05/10/2020 9.19 9.50 96.69%

30/09/2020 9.17 9.50 96.56%

01/10/2020 9.40 9.50 98.98%

08/10/2020 9.12 9.50 96.00%

09/10/2020 9.40 9.50 98.90%

06/10/2020 9.22 9.50 97.03%

07/10/2020 9.32 9.50 98.06%

14/10/2020 9.29 9.50 97.76%

15/10/2020 9.34 9.50 98.36%

12/10/2020 9.14 9.50 96.21%

13/10/2020 9.15 9.50 96.31%

20/10/2020 9.23 9.50 97.20%

21/10/2020 9.16 9.50 96.40%

16/10/2020 9.49 9.50 99.89%

19/10/2020 9.38 9.50 98.76%

PROMEDIO DE LA EFICIENCIA 97.72%

22/10/2020 9.20 9.50 96.87%

23/10/2020 9.45 9.50 99.49%

CORPORACIÓN FASIL S.A.C. 
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Adicionalmente, el tiempo utilizado por el operario en sus 9.50 horas de 

trabajo era de 9.30 Horas-Hombre en promedio para el proceso de 

fabricación del colchón de resorte “DꞋ Lisboa” de 2 plazas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 24. Evolución de la eficiencia actual (Pre-Test) 

Fuente: Elaboración propia 

En la figura 24, se puede observar que el comportamiento de la 

eficiencia de la empresa Corporación Fasil S.A.C. entre el mes de 

septiembre y octubre del año 2020, fluctuaba entre 96% y 100%. Los 

valores altos de eficiencia reflejaban que los operarios utilizaban casi 

en su totalidad el tiempo programado o designado por la organización 

para el proceso de producción, evitando los tiempos improductivos.  

3.5.2.3. Eficacia actual (Pre-Test) 

Para calcular la eficacia actual (antes de la mejora) de la empresa, se 

utilizó el indicador nombrado índice de cumplimiento de producción. 

Donde, se tomó como base la producción diaria programada por la 

organización, que es 50 unidades.  

Asimismo, la información de la cantidad real producida por día, se 

obtuvo del registro de producción que maneja la organización.  
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Tabla 22. Cálculo de la eficacia actual (Pre-Test) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 22, se puede apreciar los diferentes valores que toma la 

eficacia, los cuales han sido obtenidos durante mediados del mes de 

septiembre y finales del mes de octubre del año 2020, cuyo promedio 

es de 49.47%. Esto significa que, del total de la cantidad programada 

diariamente a producir, solo se estaba cumpliendo con menos de la 

mitad de dicha cantidad establecida o determinada por la organización.   

PRE-TEST

INDICADOR INSTRUMENTO

·  Ficha de registro

· Cronómetro

Día

1 0.5200

2 0.4800

3 0.5000

4 0.5000

5 0.4800

6 0.4800

7 0.5000

8 0.5200

9 0.4800

10 0.5000

11 0.5000

12 0.4800

13 0.5000

14 0.5000

15 0.5200

16 0.4800

17 0.5000

18 0.5000

19 0.4800

20 0.5000

21 0.4800

22 0.5000

23 0.5000

24 0.5000

25 0.5000

26 0.5000

27 0.4800

28 0.4800

29 0.4800

30 0.5000

0.4947

INSTRUMENTO DE MEDICIÓN PARA LA EFICACIA - CORPORACIÓN FASIL S.A.C.

EMPRESA: Corporación Fasil  S.A.C. MÉTODO: POST-TEST

Fecha Producción realizada (PR) Producción programada (PP) EFICACIA

ELABORADO POR:
·   Ayala Ramos, Lady

PROCESO: Colchón de resorte
·   Lingan Escarsena, Cesar

DIMENSIÓN DESCRIPCIÓN TÉCNICA INDICADOR

De acuerdo a la producción 

realizada y producción 

programada en un día

Observación

Índice de 

cumplimiento de 

producción

EFICACIA

30/09/2020

01/10/2020

02/10/2020

05/10/2020

06/10/2020

07/10/2020

22/09/2020

23/09/2020

24/09/2020

25/09/2020

28/09/2020

29/09/2020

16/10/2020

19/10/2020

20/10/2020

21/10/2020

22/10/2020

23/10/2020

08/10/2020

09/10/2020

12/10/2020

13/10/2020

14/10/2020

15/10/2020

15/09/2020 24 50

16/09/2020 25 50

26 5014/09/2020

21/09/2020 24 50

25 50

17/09/2020 25 50

18/09/2020 24 50

24 50

25 50

25 50

25 50

26 50

24 50

25 50

24 50

24 50

25 50

25 50

26 50

25 50

25 50

25 50

25 50

25 50

24 50

52.00%

48.00%

50.00%

50.00%

48.00%

48.00%

50.00%

52.00%

48.00%

50.00%

50.00%

48.00%

50.00%

50.00%

52.00%

48.00%

50.00%

50.00%

48.00%

48.00%

50.00%

PROMEDIO DE LA EFICACIA 49.47%

48.00%

50.00%

48.00%

50.00%

50.00%

50.00%

50.00%

50.00%

48.00%

25 50

24 50

24 50

25 50

24 50

CORPORACIÓN FASIL S.A.C. 
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Figura 25. Evolución de la eficacia actual (Pre-Test) 

Fuente: Elaboración propia 

En la figura 25, se puede apreciar que el comportamiento de la eficacia 

antes de la mejora fluctuaba entre 48% y 52% entre mediados del mes 

de septiembre y finales de octubre del año 2020. 

Esta variación indicaba que la producción real diaria no cumplía con la 

meta diaria establecida por la empresa, la cual es 50 unidades, ya que 

según la toma de tiempos, la cantidad real promedio de producción era 

de 24 unidades producidas por día. 

Cuadro resumen de los resultados obtenidos en el Pre-Test de la 

productividad actual  

Para una mejor comprensión, se elabora un cuadro resumen con el 

resultado promedio de los indicadores de la variable dependiente 

productividad propuestos en la matriz de operacionalización.  
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Tabla 23. Cuadro resumen del Pre-Test de la productividad 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 23, se puede apreciar que el valor promedio de la eficiencia 

(97.72%) es mayor al valor de la eficacia (49.47%), este último influyó en 

el resultado de la productividad, el cual es un valor bajo (48.34%).  

Se sabe que, no existe una relación causa-efecto entre la eficiencia y 

eficacia, por lo que, se puede ser menos eficaz incluso si se ha llevado a 

cabo un buen aprovechamiento de los recursos. Tal como se muestra en 

el cuadro resumen, los operarios aunque sean eficientes (evitar tiempos 

improductivos), no significa que influya en los resultados alcanzados 

(cantidad producida) y viceversa.  

Tanto la eficiencia como la eficacia deben mantener valores altos para 

que no exista una baja productividad en el área, ya que si uno de ellos 

posee un valor bajo influirá sobre el resultado de la productividad. 

En síntesis, para mejorar la productividad de la empresa Corporación Fasil 

según los resultados del Pre-Test, se tuvo que concentrar los esfuerzos 

en aumentar el volumen de su producción diaria, es decir, que se logre 

alcanzar la meta diaria de producción, a través de la disminución del 

tiempo de fabricación del colchón de resorte, consiguiendo un buen 

aprovechamiento del tiempo planificado diario.  
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3.5.3. Propuesta de mejora  

A través de la matriz de priorización (ver figura 5 – pág. 7), se determinó 

que la mejor alternativa de solución al problema de la baja productividad 

era la aplicación de la distribución de planta, ya que ayudaría a eliminar el 

44% de los problemas en función a 4 causas.  

La empresa Corporación Fasil S.A.C. es una planta ya existente, por lo que, 

no se consideró el tema de la localización. Sin embargo, la actual 

distribución de planta en el área de producción de la línea de fabricación de 

colchón de resorte no era la adecuada según el proceso de producción, lo 

que generaba retrasos en las operaciones y largas distancias de recorrido 

entre los puestos de trabajo, ocasionando un mayor tiempo en la 

elaboración del producto. Además de una mala ubicación de las 

maquinarias y una inadecuada utilización de los espacios de las áreas de 

trabajo.  

Determinación de las causas y soluciones 

A continuación, las causas mencionadas líneas arriba, se resumen en un 

cuadro junto con las acciones de mejora que lograron revertirlas. 

Tabla 24. Cuadro de causas y acciones de mejoras 

CÓD. CAUSA MÉTODO ACCIÓN DE MEJORA 

Método de trabajo 

C4 

Largas distancias de 
recorrido entre las áreas de 
trabajo 

 
SLP 

Distribuir el área de producción 
según las operaciones del 

proceso de fabricación de manera 
lineal 

C5 

Inadecuada utilización de los 
espacios de las áreas de 
trabajo 

 
Guerchet 

- Realizar un segundo nivel en el 
almacén de tela acolchada 

- Derribar dos paredes 

Maquinaria 

 
C11 

Mala ubicación de las 

máquinas de producción 

 
Guerchet 

- Renovar la máquina selladora 
- Eliminar las máquinas 

inoperativas del área 

Medio ambiente 

 

C14 

Inadecuado diseño del área 
de producción según el 
proceso de fabricación del 
colchón 

 
Guerchet 

y SLP 
Distribuir el área de producción 

de la empresa 

Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 24, se muestran las causas que fueron resueltas con acciones 

de mejora acordes a la variable independiente distribución de planta. 

Respecto a la causa C4, que son las largas distancias de recorrido entre 

las áreas de trabajo, se aplicó el método SLP, del cual se obtuvo la 

disposición ideal de los puestos de trabajo. Para realizar este método, se 

requirió de conocer la importancia de la cercanía entre las áreas, esto a 

través del flujo de las operaciones para la elaboración de colchones de 

resorte. 

Por lo que, se pretendía distribuir el área de producción según las 

operaciones del proceso de producción de manera lineal, es decir, 

organizar el lugar de trabajo, de tal manera que los materiales se 

encuentren al alcance de los trabajadores al igual que las herramientas 

utilizadas en el proceso. 

Para llevar a cabo la implementación de esta propuesta, se requirió de 

personal que ayude a distribuir los puestos de trabajo. 

En cuanto a las causas C5 y C11, que son la inadecuada utilización de 

los espacios de las áreas de trabajo y la mala ubicación de las 

máquinas de producción, respectivamente, se aplicó el método de 

Guerchet.  

Para desarrollar este método, fue necesario tener las medidas (ancho, largo 

y altura en metros) de las maquinarias, para ello, se requirió de utilizar el 

flexómetro o también conocido como wincha. Como resultado del método, 

se obtuvo el área mínima requerida que necesita el área de producción en 

relación a la cantidad de maquinarias y equipos que intervienen en el 

proceso tomando en cuenta sus dimensiones y la cantidad de trabajadores 

que se movilizan en esta área. 

Es decir, este método sirvió como guía para optimizar los espacios de los 

puestos de trabajo, consiguiendo una adecuada utilización de los espacios, 
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además de lograr una mejor ubicación de las maquinarias que intervienen 

en el proceso de producción. 

Para contrarrestar la causa C5, se realizó un segundo nivel en el almacén 

de tela acolchada, ya que según las visitas realizadas a la empresa, el 

material que se encontraba en esta zona estaba en desorden y al operario 

le tomaba mucho tiempo hallar el tipo de tela (6 mm y 12 mm) para llevar a 

cabo el proceso de producción. De ese modo, se logró mejorar la utilización 

de los espacios. Los recursos que se requirió para llevar a cabo esta 

propuesta, fue de solicitar los servicios de un carpintero y materiales como, 

madera de pino (12 m aprox.), 2 tableros Triplay (1.22 m x 2.44 m) y 15 

unidades de clavos de acero (5″). 

Adicionalmente, se derribaron dos paredes que se encontraban dentro del 

área de producción para aprovechar al máximo los espacios. Una estaba 

de lado frontal y otra de lado lateral izquierdo. Para esta acción, se necesitó 

de la cooperación del personal contratado y materiales como, una comba, 

una barreta, una carretilla y bolsas negras grande de 115*150 cm (10 

unidades).  

Mientras que, la solución a la causa C11 se dio mediante la renovación de 

la máquina selladora, ya que se encontraba en malas condiciones y no 

cumplía con la planificación de producción programa de la empresa. 

Asimismo, se eliminaron las máquinas inoperativas del área que ocupaban 

un lugar dentro del área con el fin de conseguir un mejor aprovechamiento 

de los espacios en los puestos de trabajo. 

Cabe resaltar que, la causa C14 que es el inadecuado diseño del área 

de producción según el proceso de fabricación del colchón, se 

solucionó a través de aplicar tanto el método de Guerchet como el método 

SLP, es decir, la fusión de ambos. Esto debido a que, con el primer método 

se logró una mejor ubicación de las maquinarias según el área necesaria 

que permitió optimizar los espacios; mientras que, el segundo método 

ayudó como guía para distribuir los puestos de trabajo.  
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Para distribuir el área de producción de la empresa, se requirió de personal 

para reubicar las máquinas y organizar la planta. Además, para realizar la 

limpieza en el lugar, los recursos utilizados fueron dos juegos de escoba 

con recogedor y bolsas negras grandes de 115*150 cm (15 unidades) para 

la recolección de los desperdicios sobrantes. 

3.5.3.1. Metodología empleada para la ejecución de la propuesta 

Las acciones de mejora mencionadas líneas arriba, se desarrolló por 

medio de la metodología Systematic Layout Planning (SLP) que 

traducido al español es planeación sistemática de la distribución de 

planta, que según Heragu (2018) es un método muy conocido y 

empleado para problemas relacionados a la disposición de planta, 

debido a su sencilla y fácil aplicación. Este método permitió identificar 

todos los elementos que forman parte del sistema productivo y la 

relación existente entre ellos, a través de planos con el objetivo de 

efectuar los ajustes necesarios.  

Las herramientas que se utilizaron fueron: el plano de la distribución 

actual del área de producción realizado en el programa AutoCAD para 

una mejor visualización de los espacios, el diagrama de flujo, las 

distancias recorridas y el diagrama relacional de actividades.  

El método SLP consta de 4 fases con procedimientos específicos cada 

uno de ellos, las cuales son: 

Fase I: Determinación del problema  

Consiste en definir el proyecto a realizar e identificar la ubicación del 

espacio a ser distribuido. Además, se elabora un análisis concerniente 

al producto fabricado y la cantidad producida. 

Fase II: Distribución general 

Esta fase se basa en precisar la relación existente entre los puestos de 

trabajo por medio de planos con la finalidad de visualizar la disposición 
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ideal de estos, a través de la aplicación del Método Relacional de 

Actividades. 

Fase III: Distribución detallada 

En esta fase, se busca identificar las máquinas y equipos que 

intervienen en el proceso, además de planificar su ubicación 

considerando el área mínima requerida que debe tener el área 

estudiada para un correcto desplazamiento del operario al realizar sus 

actividades, esto por medio de la aplicación del método de Guerchet.  

Asimismo, se realiza el Diagrama Relacional de Espacios de la 

disposición ideal elaborada en la fase II, obteniendo la distancia 

recorrida ideal que debe recorrer el trabajador.  

Además, se elabora a través de planos, la distribución propuesta para 

el área de producción considerando las necesidades de espacio 

(método de Guerchet) y la disposición ideal de los puestos de trabajo 

(método SLP).  

Fase IV: Plan de implementación 

Esta última fase consiste en ejecutar la propuesta de mejora. 

3.5.3.2. Cronograma de actividades del proyecto 

Se elaboró el cronograma de las actividades del desarrollo del proyecto 

de investigación desde el inicio hasta su culminación, especificando 

que se ejecutó en cada semana (ver tabla 25). 

3.5.3.3. Cronograma de ejecución 

En un cronograma de actividades se resume el plan de ejecución de la 

propuesta divididas en las 4 fases mencionadas líneas arriba para 

conocer el tiempo determinado de cada acción de mejora (ver tabla 26). 
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Tabla 25. Cronograma de actividades del desarrollo del proyecto de investigación 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16 S17 S18 S19 S20 S21 S22 S23 S24 S25 S26 S27 S28 S29 S30 S31 S32

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

Levantamiento de las observaciones

Selección de la población, muestra y muestreo

Redacción de las técnicas e instrumentos de 

recolección de datos
Validación y confiabilidad de los instrumentos

N°

Reunión de coordinación y presentación del 

esquema de proyecto de investigación

Planteamiento del problema de investigación: 

Realidad problemática a nivel global, nacional y 

local

Elaboración del marco teórico: Antecedentes y 

teorías relacionadas al tema

Redacción del tipo y diseño de investigación

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Entrega del trabajo final con las observaciones 

levantadas y verificación de originalidad

Redacción de la justificación y objetivos del 

estudio

Redacción del procedimiento de la investigación

Diseño y elaboración del plan de implantación

Revisión del asesor a cargo

Levantamiento de las observaciones

Toma de datos despues de la implementación

Desarrollo del análisis inferencial

Desarrollo de la contrastación de las hipotesis

Redacción del método de análisis de datos y 

aspectos administrativos

Revisión general del asesor a cargo

Presentación del proyecto de investigación

Sustentación final del proyecto de investigación

Desarrollo de la propuesta de mejora DPI

Elaboración de la matriz de operacionalización 

de las variables

Sustentación de la primera parte del proyecto 

de investigación

MARZO ABRIL MAYO JUNIO

AÑO 2020 AÑO 2021

SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

Entrega del trabajo final con las observaciones 

levantadas y verificación de originalidad

Sustentación del proyecto

Tesis concluida

Primera jornada de sustentación DPI

Revisión del asesor a cargo

Levantamiento de las observaciones

Revisión del asesor a cargo

Levantamiento de las observaciones
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Tabla 26. Cronograma de actividades para la ejecución de la propuesta de mejora 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pasa a la siguiente página 

S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16 S17 S18 S19 S20 S21 S22 S23 S24 S25 S26 S27 S28 S29 S30 S31 S32 S33 S34 S35 S36 S37 S38 S39 S40

1 Diagnóstico de la situación actual de la empresa

2
Lluvia de ideas de las posibles causas que afectan la baja 

productividad

3
Análisis de las causas del problema mediante el diagrama 

Ishikawa (causa-efecto)

4
Análisis del grado de las causas de la baja productividad a través 

del diagrama de Pareto

5 Determinación del problema de la baja productividad

6
Evaluación de las alternativas de solución por medio de la matriz 

de priorización

7 Diseño 3D del layout del área de producción de la empresa 

8 Diseño 2D del layout del área de producción de la empresa 

9

Elaboración del Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP) 

para identificar las operaciones e inspecciones de la fabricación 

del colchón de resorte

10
Análisis del manejo y flujo de materiales por medio del Diagrama 

de Análisis del Proceso (DAP)

11 Elaboración del Diagrama de Recorrido de Proceso (DRP)

12 Calcular la distancia actual que recorre el personal

13
Realizar 30 tomas de tiempos para obtener el tiempo real de las 

Horas-Hombre utilizadas y la producción real del día

14 Calcular la productividad actual de la empresa (Pre-Test)

15 Calcular la eficiencia actual de la empresa (Pre-Test)

16 Calcular la eficacia actual de la empresa (Pre-Test)

17 Localizar el espacio a ser distribuido

18 Análisis del producto fabricado y la cantidad producida

19
Elaborar la Tabla Relacional de Actividades y el Diagrama 

Relacional de Actividades 

20
Elaborar la disposición ideal de los puestos de trabajo para una 

mejor relación entre las actividades

21
Determinar la cantidad y los tipos de maquinarias y equipos que 

intervienen en el proceso de producción 

22
Analizar el espacio requerido para las maquinarias y equipos del 

área de producción aplicando el método de Guerchet

AÑO 2020 AÑO 2021

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIOSEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

      FASE I: Determinación del problema

      FASE II: Distribución general

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADESN°

      FASE III: Distribución detallada
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Continúa Tabla 26 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

23
Elaborar el Diagrama Relacional de Espacios de la disposición 

ideal entre los puestos de trabajo

24
Determinar la distancia recorrida propuesta entre los puestos de 

trabajo (disposición ideal)

25
Elaboración de la distribución ideal para el área de producción 

considerando las necesidades de espacio de la empresa 

26 Evaluar la mejor redistribución de planta

27 Elaboración del layout 3D y 2D nuevo para el área de producción

28
Presentación del layout 3D y 2D nuevo para el área de 

producción al dueño de la empresa

29 Aprobación del diseño de la distribución propuesta

30 Planteamiento de la mejora 

31
Informar a los trabajadores del área de producción acerca del 

nuevo diseño de distribución según el proceso de fabricación

32 Ejecución de la mejora 

33
Redistribución de los puestos de trabajo según el proceso de 

producción

34
Redistribución de las máquinas y equipos según el espacio que 

se requiere utilizando el método de Guerchet

35 Eliminar las máquinas inoperativas del área

36 Comprar una máquina selladora (reemplazo de la anterior)

37
Implementación de un segundo nivel en el almacén de tela 

acolchada y derribar paredes

38 Elaboración del nuevo Diagrama de Análisis del Proceso (DAP)

39 Elaboración del nuevo Diagrama de Recorrido de Proceso (DRP)

40 Calcular la nueva distancia que recorre el personal

41

Realizar 30 tomas de tiempos después de la mejora para obtener 

el tiempo real de las Horas-Hombre utilizadas y la producción real 

del día

42
Calcular la productividad de la empresa después de la ejecución 

de la mejora (Post-Test)

43
Calcular la eficiencia actual de la empresa después de la 

ejecución de la mejora (Post-Test)

44
Calcular la eficacia actual de la empresa después de la ejecución 

de la mejora (Post-Test)

45
Comparación de los resultados del Pre-Test y Post-Test de 

ambas variables

46 Seguimiento y control

47 Presentación final del proyecto de investigación 

      FASE IV: Plan de implementación
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3.5.3.4. Recursos y presupuestos 

Recursos 

Para el desarrollo de la presente investigación, se requirieron de 

recursos humanos, equipos y bienes duraderos, materiales y servicios. 

Recursos humanos 

Para el desarrollo de esta investigación, se requirió de recursos 

humanos, los cuales permitieron cumplir con el propósito de solucionar 

el problema planteado. En cuanto a la parte teórica, se necesitó de 2 

investigadores (personas interesadas en el desarrollo del tema) y un 

asesor metodológico (persona que guía en la investigación de los 

autores). Respecto a la parte práctica, se solicitó la ayuda de un 

carpintero y personal de apoyo.  

Tabla 27. Recursos humanos requeridos para el proyecto de 

investigación 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

RECURSO HUMANO 

Personal Cantidad Costo diario Costo total 

Investigador responsable 

(7 meses) 
2 S/.      40.00 S/.        5,600.00 

Asesor Metodológico  

(7 meses)  
1 - S/.        2,800.00 

Carpintero (implementación 

del segundo nivel en el 

almacén de tela acolchada) 

– 4 días 

  

2 

  

S/.      30.00 

  

S/.           240.00 

Personas para reubicar las 

máquinas y organizar la 

planta - 10 días 

  

4 

  

S/.      40.00 

  

S/.        1,600.00 

TOTAL S/.      10,240.00 



82 
 

Equipos y bienes duraderos 

Luego de constantes visitas a la empresa, se apreció que la máquina 

selladora requería de un reemplazo, por ello, se compró dicha máquina.  

Tabla 28. Equipos y bienes duraderos requeridos para el proyecto 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En cuanto a su instalación o puesta en operación, se detalla lo 

siguiente: 

 Tabla 29. Costos adicionales de los equipos y bienes duraderos 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

Nota: No se consideró el costo de capacitación al personal en el uso 

del equipo a adquirir, porque no es un nuevo tipo de máquina, sino que 

solo es el reemplazo de la anterior, ya que se encontraba en mal 

estado, perjudicando el desarrollo del proceso productivo.  

Materiales e insumos 

Para la realización de esta investigación, se necesitó de recursos 

materiales, los cuales, se codificaron según el clasificador de gastos 

del Ministerio de Economía y Finanzas (MEF) con su respectivo valor 

monetario.  

 

EQUIPOS Y BIENES DURADEROS 

Descripción 
Cantidad 

(unidades) 
 Precio unitario   Precio total  

Máquina selladora 1 S/.      4,000.00 S/.      4,000.00 

TOTAL S/.      4,000.00 

COSTOS ADICIONALES DE LOS EQUIPOS Y BIENES DURADEROS 

Descripción Costo  

Instalación de la máquina selladora S/.        300.00  

TOTAL S/.        300.00  
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Tabla 30. Materiales requeridos para el proyecto de investigación 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En cuanto a la implementación del proyecto, se requirió de materiales 

relacionados a la seguridad del investigador al visitar la planta (cascos 

y mascarillas), además de los instrumentos de medición (cronómetro y 

flexómetro). Asimismo, se necesitó de materiales orientados a realizar 

una mejora en la empresa.  

A continuación, se mencionan los materiales utilizados con su 

respectivo monto monetario (ver tabla 31).  
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Tabla 31. Materiales requeridos para la implementación del proyecto 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 32, se muestra el costo total de los recursos materiales: 

Tabla 32. Costo total de los recursos materiales 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

RECURSO MATERIAL PARA LA IMPLEMENTACIÓN 

Descripción Cantidad  
 Precio 
unitario  

Costo total  

Cronómetro 1 unidad S/.   150.00 S/.       150.00 

Flexómetro 1 unidad S/.     45.00 S/.         45.00 

Casco 2 unidades S/.     80.00 S/.       160.00 

Mascarillas con filtro 

(3m) 
2 unidades S/.   200.00 S/.       400.00 

Madera de pino 12 metros S/.      6.00 S/.         72.00 

Tablero Triplay (1.22m x 

2.44 m) – 12 mm  
2 unidades S/.     68.00 S/.       136.00 

Clavos de acero (5″)  15 unidades S/.       3.00 S/.         45.00 

Cables eléctricos ½ rollo  S/.     68.00 S/.         68.00 

Tablero Empotrable PVC 

con tapa 
1 unidad S/.     23.00 S/.         23.00 

Interruptor 

termomagnético 
4 unidades S/.     22.00 S/.         88.00 

Comba 1 unidad S/.     30.00 S/.         30.00 

Barreta 1 unidad S/.     45.00 S/.         45.00 

Carretilla 1 unidad S/.   120.00 S/.       120.00 

Escoba con recogedor  2 unidades S/.     16.50 S/.         33.00 

Bolsas negras 115*150 

cm 
25 unidades S/.       0.10 S/.           2.50 

TOTAL S/.    1,417.50 

RECURSO MATERIAL  

Descripción Costo total  

Recurso para la investigación  S/.                                  3,406.70 

Recurso para la implementación  S/.                                  1,417.50 

TOTAL S/.                                  4,824.20 
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Por lo tanto, el costo total por adquirir los recursos materiales para la 

elaboración del proyecto fue de S/. 4,824.20.  

Servicios 

Los servicios necesarios para el desarrollo de la presente tesis están 

relacionados con la energía eléctrica, el transporte e internet durante 

los 7 meses que duró el proyecto, estos servicios adquiridos se 

codificaron según el clasificador de gastos del Ministerio de Economía 

y Finanzas (MEF). 

Tabla 33. Servicios requeridos para el proyecto de investigación 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

Presupuesto 

Luego de detallar cada punto en relación al informe y su propuesta, se 

procede a calcular el costo total del proyecto de investigación. 
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Tabla 34. Presupuesto de costos para el proyecto de investigación 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 34, se observa que el proyecto requirió de una inversión de 

S/. 21,204.20 para su realización. 

3.5.3.5. Financiamiento 

Respecto al financiamiento del proyecto, se detalla lo siguiente:  

Tabla 35. Financiamiento para el proyecto de investigación 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 35, se puede observar que para el desarrollo del presente 

trabajo de investigación se requirió de S/. 21,204.20, el cual fue 

financiado económicamente en su totalidad por la empresa. 

3.5.4. Ejecución de la propuesta de mejora  

Para la aplicación de la distribución de planta en la empresa, la metodología 

utilizada fue la propuesta por Muther y Hales (2015) conocida como 

Planeamiento Sistemático para la Disposición de Planta (SLP), la cual se 

basa en 4 fases.  

PRESUPUESTO DE COSTOS DEL PROYECTO DE INVESTIGACIÓN 

Descripción Costo  

Recursos humanos S/.              10,240.00 

Equipos y bienes duraderos  S/.                4,300.00 

Materiales e insumos S/.                4,824.20 

Servicios S/.                1,840.00 

TOTAL S/.              21,204.20   

FINANCIAMIENTO PARA EL PROYECTO DE INVESTIGACIÓN 

Descripción Monto  Financiador 

Presupuesto total S/.         21,204.20 Corporación Fasil S.A.C. 
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3.5.4.1. Fase I: Determinación del problema 

Según el cronograma realizado para la ejecución de la propuesta, 

primero se requiere identificar el área a redistribuir. Para el presente 

estudio, el lugar donde se desarrolló la aplicación de la distribución de 

planta fue el área de producción específicamente direccionado a la 

línea de colchón de resorte para producir el modelo DꞋ Lisboa de 2 

plazas. 

Luego, se analizó el producto y la cantidad que desea producir la 

empresa, tal como se observa en la tabla 36, la organización pretende 

producir a la semana 250 unidades de colchón de resorte del modelo 

DꞋ Lisboa de 2 plazas. 

Tabla 36. Colchones de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas planificados 

semanalmente 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

3.5.4.2. Fase II: Distribución general 

El objetivo de esta segunda fase fue analizar la relación entre las 

actividades del proceso productivo y la disposición de los puestos de 

trabajo sin considerar los espacios requeridos para cada uno de ellos. 

Para esto, se aplicó el método SLP (Systematic Layout Planning) que 

según los autores Muther y Hales (2015) se desglosa en pasos como 

la elaboración de la tabla relacional de actividades, el diagrama 

relacional de actividades y el diagrama relacional de espacios.  

 

Producto Producción diaria 

planificada 

Días 

producidos 

Total 

(unidades)  

Colchón DꞋ 

Lisboa 2 plazas 

50 5 250 
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Análisis de las relaciones entre actividades 

El primer paso para analizar las relaciones entre las actividades del 

proceso de elaboración del colchón de resorte es identificar las áreas 

de trabajo que se emplean. Luego, se elabora la tabla relacional de 

actividades y el diagrama relacional de actividades. El objetivo de esta 

fase consistió en obtener la disposición ideal entre los puestos de 

trabajo del área de producción de la empresa, siendo una guía para 

diseñar un nuevo plano con una adecuada distribución que permita 

reducir las largas distancias que recorre el operario.  

En la empresa Corporación Fasil se han identificado 16 áreas. De las 

cuales se les ha asignado un código para una mejor comprensión (ver 

tabla 37). Cabe mencionar que, anteriormente el área de tapizado y 

enfundado eran uno solo (se realizaban dos operaciones no sucesivas); 

sin embargo, para evitar tantos cruces en el proceso de fabricación 

(disminuir distancias), el área de tapizado se incorporó al del habilitado 

(estas operaciones son continuas), quedando el área de enfundado 

exclusivamente para realizar solo esa operación. 

Tabla 37. Áreas de la empresa Corporación Fasil S.A.C. 
 

 

Fuente: Elaboración propia 

Para el desarrollo de esta fase al igual que la fase III, se consideró la 

información que contiene la figura 26: 

ÁREAS DE LA EMPRESA 

CÓD. NOMBRE DEL ÁREA CÓD. NOMBRE DEL ÁREA 

1 Almacén de paneles de resorte 9 Almacén de tela acolchada 

2 Habilitado y tapizado 10 Corte de tela 

3 Almacén de insumos químicos 11 Costura 

4 Espumado 12 Cerrado 

5 Almacén de bloques de espuma 13 Embolsado 

6 Corte de espuma 14 Almacén de producto terminado 

7 Prensado 15 Oficina administrativa 

8 Enfundado 16 Servicios Higiénicos 
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Figura 26. Systematic Layout Planning (SLP) - Capsule Summary 

Fuente: Muther y Hales (2015, p. 416)  

En la figura 26, se puede observar los elementos necesarios para poder 

desarrollar el método SLP, tales como, los símbolos, los colores y la 

cantidad de líneas que representa cada letra asignada según el nivel 

de proximidad.  

Tabla Relacional de Actividades 

La tabla relacional de actividades tiene como objetivo identificar la 

relación que existe entre las áreas de la empresa, a través de la 

asignación de un código (A, E, I, O, U, X y XX) que indica el grado de 

proximidad o nivel de importancia entre ellas, según el proceso de 

elaboración de colchón de resorte. Seguidamente, se realizó el 

esquema de esta tabla con la codificación antes dada (ver figura 27). 
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Figura 27. Tabla relacional de actividades de la empresa Corporación Fasil S.A.C. 

Fuente: Elaboración propia 

MÉTODO SLP (Systematic Layout Planning )

Tabla Relacional de Actividades

Empresa: Corporación Fasil S.A.C.

Responsables:
· Ayala Ramos, Lady

· Lingan Escarsena, CesarCORPORACIÓN FASIL S.A.C.
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Diagrama Relacional de Actividades 

Para el desarrollo del diagrama relacional de actividades, primero se 

realizó la identificación de las actividades según el símbolo que 

corresponde (ver tabla 38).  

Tabla 38. Identificación de actividades 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

Luego de ello, tomando en cuenta la codificación otorgada en la tabla 

relacional de actividades, se elaboró el diagrama relacional de 

actividades (ver figura 28). Este diagrama sirvió como una guía para 

diseñar un plano con la disposición ideal entre los puestos de trabajo 

(ver figura 29). Cabe mencionar que, la distribución en esta fase no 

consideró las necesidades de espacio.

SÍMBOLO COLOR ACTIVIDAD CÓD. 
NOMBRE DEL 

ÁREA 

  

Verde 
Operación, proceso o 

fabricación 

2 Habilitado y tapizado 

4 Espumado 

6 Corte de espuma 

7 Prensado 

8 Enfundado 

10 Corte de tela 

11 Costura 

12 Cerrado 

13 Embolsado 

  

Anaranjado 

- Amarillo 
Almacenaje 

1 
Almacén de paneles 

de resorte 

3 
Almacén de insumos 

químicos 

9 
Almacén de tela 

acolchada 

14 
Almacén de producto 

terminado 

  

Anaranjado 

- Amarillo 
Demora 5 

Almacén de bloques 

de espuma 

  

Azul 
Servicios, soporte y 

espacios 
16 Servicios Higiénicos 

  

Plomo Administración 15 Oficina administrativa 
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Figura 28. Diagrama relacional de actividades de la empresa Corporación Fasil S.A.C. 

Fuente: Elaboración propia 

MÉTODO SLP (Systematic Layout Planning )

Diagrama Relacional de Actividades

Empresa: Corporación Fasil S.A.C.

Responsables:
· Ayala Ramos, Lady

· Lingan Escarsena, CesarCORPORACIÓN FASIL S.A.C.
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Figura 29. Disposición ideal para la empresa Corporación Fasil S.A.C. 

Fuente: Elaboración propia 

DISTRIBUCIÓN IDEAL SEGÚN EL MÉTODO SLP

Distribución ideal para la empresa según el método SLP

Empresa: Corporación Fasil S.A.C.

Responsables:
· Ayala Ramos, Lady

· Lingan Escarsena, CesarCORPORACIÓN FASIL S.A.C.
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3.5.4.3. Fase III: Distribución detallada 

En esta tercera fase, se examinó las necesidades de espacio en 

relación a la cantidad de maquinarias y equipos que se utilizan para 

llevar a cabo el proceso productivo. Asimismo, se tomó en cuenta el 

espacio requerido para cada puesto de trabajo y se determinó si el 

espacio que ocupa actualmente el área de producción es lo adecuado 

para un correcto desplazamiento del trabajador. 

Determinación del espacio requerido 

Para calcular el espacio necesario de una planta, se requiere de 

conocer las maquinarias y equipos empleados en el proceso de 

producción, para lo cual, se utilizó el Método de Guerchet que según 

Cuatrecasas (2011) evalúa el área física requerida para las áreas. 

Identificación de máquinas y equipos para el proceso de 

producción de la línea de fabricación de colchones de tipo resorte 

Para el proceso de fabricación, intervienen 8 máquinas, las cuales son: 

máquina de espuma, máquina cortadora de espuma, cerradora 

giratoria, selladora, máquina prensa, máquina recta industrial, 

remalladora y cortadora industrial. Asimismo, cuenta con tres mesas de 

trabajo en total, una para cada área (habilitado, tapizado y corte de 

tela). En esta última área, existe un caballete para la tela acolchada. 

Por lo cual, se procede a detallar las dimensiones, cantidades (n) y 

número de lados operativos (N) de cada una de las maquinarias y 

equipos mencionados líneas arriba (ver tabla 39).  

Cálculo del Método de Guerchet 

Luego de identificar las maquinarias, equipos y herramientas que se 

utilizan para producir colchones de tipo resorte, se procedió a calcular 

el espacio mínimo requerido que necesita el área de producción 

aplicando el método de Guerchet (ver tabla 40), cabe resaltar que, se 



95 
 

consideró diez trabajadores, los cuales participan en el proceso 

productivo, ya que es un elemento esencial para calcular el área.  

Tabla 39. Dimensiones de las maquinarias y equipos 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pasa a la siguiente página 

MAQUINARIAS Y EQUIPOS NOMBRE ESPECIFICACIONES N 

 

 

 

 

 

Máquina de 

espuma 

Largo: 4.40 m 

Ancho: 2.30 m 

Altura: 1.20 m 

2 

  

Cortadora de 

espuma 

Largo: 4.40 m 

Ancho: 4.30 m 

Altura: 3.00 m 

2 

 
 

Cerradora 

giratoria 

Largo: 2.10 m 

Ancho: 1.80 m 

Altura: 1.70 m 

4 

 

Selladora 

Largo: 2.90 m 

Ancho: 2.40 m 

Altura: 1.60 m 

3 

 

 

Prensadora 

 

Largo: 3.10 m 

Ancho: 1.50 m 

Altura: 1.80 m 

2 

 

Recta 

industrial #1 

Largo: 1.20 m 

Ancho: 0.50 m 

Altura: 1.40 m 

1 
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Continúa Tabla 39 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Recta 

industrial #2 

Largo: 1.20 m 

Ancho: 0.50 m 

Altura: 1.40 m  

1 

 

 

 

 

 

 

Remalladora 
Largo: 1.20 m 

Ancho: 0.50 m 

Altura: 1.40 m 

1 

  

Cortadora 

industrial 

Largo: 0.23 m 

Ancho: 0.10 m 

Altura: 0.55 m 

2 

 
 

Mesa de 

habilitado 

Largo: 2.15 m 

Ancho: 1.55 m 

Altura: 0.90 m 

4 

 

Mesa de 

tapizado y 

enfundado 

Largo: 2.15 m 

Ancho: 1.55 m 

Altura: 0.90 m 

4 

 

Mesa de 

corte de tela 

Largo: 2.50 m 

Ancho: 2.20 m 

Altura: 0.90 m 

4 

  

Caballete 

para el área 

de corte de 

tela 

Largo: 2.40 m 

Ancho: 0.70 m 

Altura: 1.70 m 

1 

 

Lámina de 

espuma 

(base) 

Largo: 2.05 m 

Ancho: 1.45 m 

Altura: 0.03 m 

4 
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Tabla 40. Cálculo del área de producción requerida aplicando el método de Guerchet 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

Cantidad 

(n)

Lados 

(N)

Largo 

(L)

Ancho 

(A)

Altura 

(H)

Superficie 

Estática 

(Ss)  

Superficie 

Gravitacional 

(Sg) 

Superficie de 

Evolución 

(Se)

Superficie 

Total  (ST) de 

un elemento

Superficie Total 

de todos los 

elementos (ST*n) 

m m m m2 m2 m2 m2 m2

1 Operarios 10 1.65

1 Máquina de espuma 1 2 4.40 2.30 1.20 10.12 20.24 22.26 52.62 52.62

2 Cortadora de espuma 1 2 4.40 4.30 3.00 18.92 37.84 41.62 98.38 98.38

3 Cerradora giratoria 1 4 2.10 1.80 1.70 3.78 15.12 13.86 32.76 32.76

4 Selladora 1 3 2.90 2.40 1.60 6.96 20.88 20.42 48.26 48.26

5 Prensadora 1 2 3.10 1.50 1.80 4.65 9.30 10.23 24.18 24.18

6 Recta industrial 2 1 1.20 0.50 1.40 0.60 0.60 0.88 2.08 4.16

7 Remalladora 1 1 1.20 0.50 1.40 0.60 0.60 0.88 2.08 2.08

9 Mesa de habilitado 1 4 2.15 1.55 0.90 3.33 13.33 12.22 28.88 28.88

10 Mesa de tapizado y enfundado 1 4 2.15 1.55 0.90 3.33 13.33 12.22 28.88 28.88

11 Mesa de corte de tela 1 4 2.50 2.20 0.90 5.50 22.00 20.17 47.67 47.67

12 Caballete de corte de espuma 1 1 2.40 0.70 1.70 1.68 1.68 2.46 5.82 5.82

13 Lámina de espuma (base) 4 4 2.05 1.45 0.03 2.97 11.89 10.90 25.76 103.05

16 476.74

hm 1.65

hf 1.13

k 0.73

Área total 

MÉTODO DE GUERCHET 

Área: Producción

Responsables:
· Ayala Ramos, Lady

·  Lingan Escarsena, Cesar

Elementos

Unidad de medida

Elementos Móviles (Em)

Elementos Fijos (Ef)

Total de elementos

Altura promedio de los Em

Altura promedio de los Ef

k (Coeficiente de evolución) = 

hm/(2*hf)

CORPORACIÓN FASIL S.A.C.



98 
 

En la tabla 40, se puede observar que el espacio mínimo requerido para 

el área de producción es de 476.74 metros. Se sabe que, es una 

cantidad referencial que está sujeto a cambios según las condiciones 

de la empresa. Este método permite optimizar los espacios de los 

puestos de trabajo con el objetivo de que no exista congestionamiento, 

evitando accidentes debido a la mala ubicación de los materiales u 

objetos que se encuentran dentro del área. 

Diagrama Relacional de Espacios 

Continuando con los pasos del método SLP, el último es el diagrama 

relacional de espacios (ver figura 30). Para lo cual, se requirió de aplicar 

primero el método de Guerchet, para poder conocer las necesidades 

de espacio de las áreas de la empresa. De ese modo, se realizó la 

asignación de área por cada puesto de trabajo (ver tabla 41), cabe 

resaltar que los valores de las áreas son modificables según las 

necesidades de la organización.  

Tabla 41. Asignación de área por cada puesto de trabajo 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

ANTES DE LA 

MEJORA
REQUERIDO

1 Almacén de paneles de resorte 33.36 33.42

2 Habilitado y tapizado 14.00 18.51

3 Almacén de insumos químicos 34.10 28.26

4 Espumado 35.54 35.88

5 Almacén de bloques de espuma 70.12 49.16

6 Corte de espuma 21.12 30.00

7 Prensado 10.50 18.37

8 Enfundado 17.50 17.72

9 Almacén de tela acolchada 8.02 8.02

10 Corte de tela 15.75 18.11

11 Costura 19.31 21.45

12 Cerrado 17.50 20.00

13 Embolsado 12.89 15.00

14 Almacén de producto terminado 12.50 25.00

15 Oficina administrativa 7.50 10.00

16 Servicios Higiénicos 2.71 2.71

ÁREAS DE LA EMPRESA

CÓD. NOMBRE DEL ÁREA

ÁREA (m2)
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Figura 30. Diagrama relacional de espacios de la empresa Fasil S.A.C. 

Fuente: Elaboración propia 

MÉTODO SLP (Systematic Layout Planning )

Diagrama Relacional de Espacios

Empresa: Corporación Fasil S.A.C.

Responsables:
· Ayala Ramos, Lady

· Lingan Escarsena, CesarCORPORACIÓN FASIL S.A.C.
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Luego, se procedió a elaborar un plano 2D en AutoCAD con las medidas antes especificadas. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 31. Plano 2D de la disposición ideal para la empresa Corporación Fasil S.A.C. 

Fuente: Elaboración propia 
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Seguidamente, se realizó el diagrama de recorrido ideal. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 32. Diagrama de recorrido ideal 

Fuente: Elaboración propia 
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En la figura 31, se puede apreciar el plano 2D de la disposición ideal 

para la empresa, indicando las medidas (ancho y largo en metros) de 

cada puesto de trabajo. 

Cabe resaltar que en el área de producción existían dos paredes que 

recubrían el almacén de insumos químicos (antes de la mejora); sin 

embargo, para evitar las largas distancias se derribaron, tal como se 

planteó en las acciones de mejora. Por lo que, para el plano ideal y el 

de después de la mejora se diseñó excluyendo estas paredes.  

Además, el área de habilitado se fusionó con el de tapizado, dejando 

libre el área de enfundado solo para esa operación. Este cambio se 

realizó con el fin de evitar cruces en la línea de fabricación.  

En la figura 32, se puede observar el diagrama de recorrido ideal de la 

fabricación del colchón de resorte. Asimismo, se puede visualizar tres 

líneas de fabricación, la línea azul representa a la producción de tapas 

y bandas; la línea roja pertenece al proceso de las láminas de espuma 

y la línea fucsia es del proceso general. 

Posteriormente, se calculó la distancia recorrida propuesta para el 

trabajador entre cada actividad según la distribución ideal, esto a través 

de un cuadro dividido entre las tres líneas de procesos, las cuales son, 

la línea de fabricación de las láminas de espuma, la línea de fabricación 

de tapas y bandas y la línea de fabricación general del colchón de 

resorte (ver tabla 42).  

Es importante, señalar que a diferencia del cuadro de distancias de 

recorrido (antes de la mejora) (ver tabla 14 – pág. 58), el presente 

cuadro posee un transporte más, el cual es la actividad 12. Asimismo, 

las actividades 1, 6, 9, 11, 13 y 14 no necesitan de transporte, ya que 

la posición de los puestos de trabajo de estas operaciones es contigua. 

Es decir, se eliminaron 6 transportes según la disposición ideal. 
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Tabla 42. Cuadro de distancias de recorrido propuesto 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

Área: MÉTODO

Proceso:

Fecha:

N° Distancia (m) Veces

1

2 2.00 1

3 4.00 1

4 3.00 1

5 2.20 1

6

7 3.00 1

8 2.00 7

9

10 11.00 7

11

12 4.00 7

13

14

No hay transporte

No hay transporte

Llevar el panel habilitado 

al área de tapizado 
0.00

Llevar el colchón tapizado 

al área de prensado
77.00

Llevar el colchón 

prensado al área de 

enfundado

0.00

TOTAL 133.20

Llevar el colchón 

enfundado al área de 

cerrado

28.00

No hay transporte

No hay transporte

Llevar el colchón cerrado 

al área de embolsado 
0.00

Llevar el colchón 

embolsado al almacén de 

productos terminados 

0.00

Transportar la tela 

acolchada al área de 

corte de tela 

2.20

Transportar las tapas y 

bandas al área de costura
0.00

Transportar panel  al área 

de habilitado
14.00

No hay transporte

FABRICACIÓN DEL COLCHÓN DE RESORTE

Llevar tapas y bandas al 

área de enfundado
3.00

Actividades Distancia recorrida total (m)

LÁMINAS DE ESPUMAS

Transportar cilindros al 

área de espumado
0.00No hay transporte

TAPAS Y BANDAS

DISTANCIA RECORRIDA PROPUESTA PARA EL PROCESO DE PRODUCCIÓN

Producción

Colchón de resorte 

30/01/2021

Responsables:
· Ayala Ramos, Lady

· Lingan Escarsena, Cesar

AutoCAD

Transportar bloques  al 

área de almacén de 

bloques

2.00

Transportar el bloque al 

área corte de espuma
4.00

Llevar la lámina al área de 

tapizado
3.00

CORPORACIÓN FASIL S.A.C. 
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En la tabla 42, se puede observar que la distancia propuesta para que 

recorra el trabajador por cada lote de preparación de 7 unidades de 

colchón de resorte “DꞋ Lisboa” de 2 plazas según la distribución ideal 

del área de producción es de 133.20 metros. Cabe resaltar que, la 

cantidad de distancia para cada actividad se obtuvo mediante el 

programa AutoCAD. 

3.5.4.4. Fase IV: Implementación 

Acondicionamiento de la nueva área de producción 

La aplicación del método SLP (Systematic Layout Planning) que 

traducido al español es planeamiento sistemático de la distribución de 

planta, se centró en organizar los puestos de trabajo dentro del área de 

producción ya existente. Mientras que, el método de Guerchet permitió 

calcular el espacio mínimo requerido que debían ocupar las 

maquinarias y equipos que se utilizan para el proceso de producción 

considerando el traslado de los trabajadores y el área que debe tener 

cada estación de trabajo.  

Como se sabe, el espacio que se dispone para el área de producción 

es de 597.79 m2. Sin embargo, para la propuesta tomando en cuenta 

el resultado obtenido mediante el método de Guerchet, se planteó 

utilizar un área de 558.19 m2 para el después de la mejora, sin 

considerar el área administrativa y los servicios higiénicos que se 

encuentran dentro de este lugar. Por lo que, no se realizó ninguna 

ampliación en el área de producción para la nueva distribución, ya que 

solo se buscó obtener un adecuado orden dentro del sitio, logrando que 

los espacios se aprovechen al máximo.  

De ese modo, se logró diseñar una disposición adecuada para el área 

de producción según las necesidades de espacio y las consideraciones 

dadas por el encargado de la empresa (ver figura 33). 

 



105 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 33. Distribución del área de producción (después de la mejora) 

Fuente: Elaboración propia 

El objetivo de la propuesta no fue ampliar el área de producción en 

general, sino aumentar algunas medidas (ancho y largo) en los 

espacios de las actividades que se ejecutan para producir colchones 

de tipo resorte. Por lo que, se planteó nuevas cantidades de espacio 

(m2) (ver tabla 43). 
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Tabla 43. Áreas nuevas para cada actividad 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia  

En la tabla 43, se observa que el área total de las actividades que 

intervienen en el proceso de fabricación del colchón de resorte al 

aplicar la mejora es de 352.11 m2. 

A continuación, se presenta el plano nuevo de la distribución para el 

área de producción con sus respectivas medidas (largo y ancho en 

metros) de cada puesto de trabajo (ver figura 34).   

ÁREAS NUEVAS PARA CADA ACTIVIDAD 

N° Actividades 
Largo 

(m) 

Ancho 

(m) 

Total 

(m2) 

1 Almacén de paneles de resorte 5.33 3.07 16.36 

2 Habilitado y tapizado 6.06 3.47 21.03 

3 Almacén de insumos químicos 11.21 2.66 29.82 

4 Espumado Figura irregular 35.54 

5 Almacén de bloques de espuma 9.98 4.64 46.31 

6 Corte de espuma 5.86 4.77 27.95 

7 Prensado 6.10 5.80 35.38 

8 Enfundado 7.10 5.00 35.50 

9 Almacén de tela acolchada 3.22 2.49 8.02 

10 Corte de tela 4.20 3.75 15.75 

11 Costura 4.50 4.29 19.31 

12 Cerrado 5.00 3.84 19.20 

13 Embolsado 5.01 4.99 25.00 

14 Almacén de producto terminado Figura irregular 16.95 

ÁREA TOTAL 352.11 
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Figura 34. Distribución de los espacios (después de la mejora) 

Fuente: Elaboración propia 

Para una mejor comprensión de la distribución nueva para la 

organización (ver figura 35, 36 y 37). Donde se muestra una vista virtual 

en 3D del plano nuevo para la empresa Corporación Fasil. 

Adicionalmente, se muestra el plano en 2D de la empresa, en el cual 

se observan las medidas de cada puesto de trabajo del área de 

producción (ver figura 38).  
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Figura 35. Plano 3D nuevo de la empresa – 1° vista con rayos X (después de la mejora) 

Fuente: Elaboración propia 
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Figura 36. Plano 3D nuevo de la empresa – 2° vista de rayos X (después de la mejora) 

Fuente: Elaboración propia 
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Figura 37. Vista 3D nueva de las áreas de trabajo (después de la mejora) 

Fuente: Elaboración propia 
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Figura 38. Plano 2D nuevo de las áreas de trabajo (después de la mejora) 

Fuente: Elaboración propia 
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En la figura 35, 36 y 37 se puede apreciar las maquinarias y equipos 

utilizados para la fabricación de colchones de resorte. 

En la figura 38, se puede observar la vista 2D del área de producción. 

Esta área posee 5 almacenes; de paneles de resorte, insumos 

químicos, bloques de espuma, tela acolchada y producto terminado. 

Además, cuenta con 9 áreas; de habilitado y tapizado, espumado, corte 

de espuma, prensado, enfundado, corte de tela, costura, cerrado y 

embolsado. Además, se visualizan dos espacios libres, uno a la entrada 

y el otro se está entre el área de cerrado de resorte y el área de costura, 

estos dos espacios vacíos, se ponen a disposición de la empresa para 

que lo utilicen dependiendo de sus necesidades.   

Este nuevo diseño de distribución busca mejorar la organización de las 

maquinarias y equipos según el proceso de elaboración de colchones 

de resorte al igual que disminuir las distancias que recorrerá el 

trabajador y que el flujo del material sea lo más lineal posible.  

Ejecución de las acciones de mejora 

Como se menciona en la tabla 24 de la página 73, las acciones de 

mejora aplicadas fueron las siguientes: realizar un segundo nivel en el 

almacén de tela acolchada, derribar dos paredes que se encontraban 

a la entrada del área de producción, renovar la máquina selladora, 

eliminar las máquinas inoperativas del área y distribuir el área de 

producción según las operaciones del proceso de fabricación siendo el 

recorrido lo más lineal posible. 

De acuerdo con el diseño nuevo para el área de producción, el almacén 

de tela acolchada mantiene su misma posición y área. De manera que, 

se procedió a desocupar el área para realizar un segundo nivel en 

este almacén (ver figura 39 y 40).  

Además, se derribaron las dos paredes (lado lateral izquierdo y 

lado frontal) que estaban a la entrada del área para evitar largos 

transportes y tener una mejor distribución con mayor espacio (ver figura 

41 y 42). 
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Figura 39. Almacén de tela acolchada (antes de la mejora) 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 40. Segundo nivel en el almacén de tela acolchada (después de la mejora) 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C.  

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 41. Primera pared de lado lateral izquierdo derribada 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 42. Segunda pared de lado frontal derribada 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C 
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Adicionalmente, se realizó la renovación de la máquina selladora que 

poseía la empresa en el área de embolsado para ejecutar la operación 

de sellado de los colchones de resorte (ver figura 43 y 44).  

 

 

 

 

 

 

Figura 43. Máquina selladora de la empresa (antes de la mejora) 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C.  

Como se observa en la figura 43, la máquina selladora que empleaba 

la empresa requería de mucha función manual, además no contribuía 

a cumplir la meta de producción diaria de la organización.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 44. Máquina selladora nueva para el área de embolsado (después de la 

mejora) 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C.  

En la figura 44, se puede visualizar la nueva selladora con otra 

ubicación dentro del área de producción, esta máquina requiere de 

menor esfuerzo en el operario, de modo que, permite cumplir con las 

expectativas de producción diaria.  
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En cuanto a la acción de eliminar las máquinas inoperativas del área 

de producción, cuando se realizó la limpieza en el almacén de tela 

acolchada, se encontró una máquina selladora antigua en desuso. 

Asimismo, en el área de costura se halló una máquina recta oxidada. 

Por lo que, se procedió a retirarlas (ver figura 45, 46 y 47).  

 

 

 

 

 

 

Figura 45. Retiro de la máquina selladora antigua en desuso 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 46. Espacio libre de maquinaria en desuso para un mejor aprovechamiento del 

área en el almacén de tela acolchada 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C.  

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 47. Retiro de la máquina recta en desuso 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C.  
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Respecto a distribuir el área de producción según las operaciones del 

proceso de fabricación siendo el recorrido lo más lineal posible, se 

procedió a reordenar las maquinarias y equipos del área de producción 

(ver figura 48 y 49). Además, se retiraron elementos que no agregaban 

valor al proceso como envases de insumos vacíos, bolsas de plástico 

en el suelo, entre otros (ver figura 50). Asimismo, se ordenaron los 

materiales utilizados para el proceso de producción que se encontraban 

mal ubicados en las áreas de trabajo (ver figura 51). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 48. Fotos de la implementación (áreas reordenadas para la nueva distribución) 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 
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Figura 49. Fotos de la implementación (reubicación de maquinarias) 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

 

 

 

 

 

 

Figura 50. Elementos que no agregan valor al proceso 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C.  
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Figura 51. Materiales utilizados para el proceso de producción mal ubicados o 

desordenados 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C.  

3.5.5. Resultados de la mejora  

El desarrollo de esta investigación se llevó a cabo en el área de producción 

específicamente en la línea de colchón de tipo resorte de la empresa 

Corporación Fasil. Por lo que, luego de realizar la nueva distribución física 

de los puestos de trabajo de esta área, se procedió a elaborar el nuevo 

Diagrama de Análisis del Proceso (DAP), el nuevo Diagrama de Recorrido 

del Proceso (DRP) y la nueva toma de tiempos de las actividades que se 

ejecutan en el proceso productivo de la organización, las cuales fueron 

observadas y anotadas en una ficha de registro durante la visita a la planta. 

De esta manera, se obtuvieron los nuevos datos para llenar las fichas de la 

eficiencia, eficacia y productividad después de las acciones aplicadas con 

el fin de comprobar si se logró la mejora de la productividad. 

3.5.5.1. Diagrama de Análisis del Proceso (DAP) – (después de la mejora)  

Para la fabricación de colchones de resorte “DꞋ Lisboa” de 2 plazas, se 

requiere de láminas de espuma y de tapas y bandas. Cabe resaltar que, 

existen actividades paralelas entre estos dos grupos. Por ello, solo se 

tomó en cuenta el tiempo total del proceso general del colchón y 

algunas actividades de la obtención de las láminas de espuma, pero no 
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se consideró el tiempo de producción de las tapas y bandas (ver tabla 

44, 45, 46 y 47). 

Respecto al proceso de fabricación de las láminas de espumas, luego 

de aplicar la mejora, está compuesto por 15 actividades (7 operaciones, 

3 transportes, 2 esperas y 3 inspecciones). 

Tabla 44. DAP de la fabricación de láminas de espuma (después de 

la mejora)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 44, se puede observar que el tiempo de fabricación para la 

obtención de las láminas de espuma es de 819.91 minutos con una 
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distancia recorrida de 11.50 metros para un lote de producción de 7 

colchones de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas. Sin embargo, como 

algunas actividades son paralelas, el tiempo considerado fue de 32.50 

minutos (actividades del 1 al 7). 

En cuanto al proceso de fabricación de tapas y bandas, luego de aplicar 

la mejora, está conformado por 11 actividades (9 operaciones y 2 

transportes). 

Tabla 45. DAP de la fabricación de tapas y bandas (después de la 

mejora) 

  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 45, se puede observar que el tiempo de fabricación para la 

obtención de las tapas y bandas es de 47.58 minutos con una distancia 

recorrida de 21.00 metros para un lote de producción de 7 colchones 

de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas. Sin embargo, como las actividades 
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son paralelas a los otros procesos mencionados anteriormente, este 

tiempo de producción no se consideró.  

En relación al proceso de fabricación del colchón de resorte, luego de 

aplicar la mejora, se conforma por 20 actividades (16 operaciones, 3 

transportes y 1 almacenamiento). 

Tabla 46. DAP del proceso general del colchón de resorte DꞋ Lisboa 

de 2 plazas (después de la mejora) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 46, se puede observar que el tiempo de fabricación para el 

proceso general del colchón de resorte es de 99.46 minutos con una 
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distancia recorrida de 105.00 metros para un lote de producción de 7 

colchones de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas. 

A continuación, en la tabla 47 se muestra un resumen respecto al 

tiempo total de fabricación del colchón de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas.  

Tabla 47. Cuadro resumen del DAP de la fabricación del colchón de 

resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas (después de la mejora) 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 47, se puede apreciar que el tiempo total de fabricación es 

de 131.96 minutos o 2.20 horas con una distancia recorrida total de 

137.50 metros para un lote de producción de 7 colchones de resorte DꞋ 

Lisboa de 2 plazas.  

3.5.5.2. Diagrama de Recorrido del Proceso (DRP) – (después de la mejora) 

Es importante analizar el recorrido del flujo de materiales del colchón 

de resorte “DꞋ Lisboa” (2 plazas) después de las mejoras realizadas en 

el área de producción. En la figura 52, se observa el recorrido de la 

nueva distribución de los 14 puestos de trabajo de esta área. Se puede 

visualizar que hay tres líneas de fabricación, la línea azul representa a 

la producción de tapas y bandas; la línea roja pertenece al proceso de 

las láminas de espuma y la línea fucsia es del proceso general. 
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Figura 52. Diagrama de recorrido nuevo (después de la mejora) 

Fuente: Elaboración propia 
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Seguidamente, se procede a calcular la distancia que recorre el 

trabajador entre cada actividad por cada lote de preparación del 

colchón de resorte “DꞋ Lisboa” de 2 plazas según la distribución nueva 

del área de producción (ver tabla 48). 

Tabla 48. Cuadro de distancias de recorrido (después de la mejora) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

Área:
Proceso:
Fecha:

N° Distancia (m) Veces

Tiempo 

total 

(minutos)

1 0.00

2 2.50 1 1.40

3 6.00 1 6.00

4 3.00 1 3.00

5 3.00 1 1.30

6 0.00

7 18.00 1 0.91

8 6.00 7 0.50

9 0.00

10 3.00 7 0.52

11 0.00

12 6.00 7 1.00

13 0.00

3.42

DISTANCIA RECORRIDA NUEVA DEL PERSONAL

Producción MÉTODO
Colchón de resorte 

Pre-Test
12/03/2021

Responsables:
· Ayala Ramos, Lady

Post-Test
· Lingan Escarsena, Cesar

Actividades Distancia recorrida total (m)

LÁMINAS DE ESPUMAS

Transportar cilindros al 

área de espumado
No hay transporte 0.00

Transportar bloques  al 

área de almacén de 

bloques

2.50

Transportar el bloque al 

área corte de espuma
6.00

Llevar la lámina al área 

de tapizado
3.00

TAPAS Y BANDAS

Transportar la tela 

acolchada al área de 

corte de tela 

3.00

Transportar las tapas y 

bandas al área de 

costura

No hay transporte 0.00

Llevar el colchón 

cerrado al área de 

embolsado 

42.00

Llevar tapas y bandas al 

área de enfundado
18.00

FABRICACIÓN DEL COLCHÓN DE RESORTE

Transportar panel al 

área de habilitado
42.00

Llevar el panel habilitado 

al área de tapizado 
No hay transporte 0.00

Llevar el colchón 

tapizado al área de 

prensado

21.00

Llevar el colchón 

prensado al área de 

enfundado

No hay transporte 0.00

Llevar el colchón 

embolsado al almacén 

de productos 

terminados 

No hay transporte 0.00

TOTAL 137.50

CORPORACIÓN FASIL S.A.C. 
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En la tabla 48, se puede observar las distancias que recorre el 

trabajador después de la mejora. Cabe resaltar que, algunas 

actividades son paralelas, por lo que, solo se consideró el tiempo de la 

fabricación de las láminas de espumas (actividades 1 y 2) y el tiempo 

del proceso general (todas las actividades). De manera que, la 

distancia total que recorre el operario es de 137.50 metros con un 

tiempo total de 3.42 minutos. 

Es importante señalar que, las actividades 1, 6, 9, 11 y 14 no necesitan 

de transporte, ya que la posición de los puestos de trabajo de estas 

operaciones es contigua. Es decir, se eliminaron 5 transportes con la 

nueva distribución del área de producción.  

3.5.5.3. Determinación del tiempo de ciclo de producción (después de la 

mejora) 

Consecutivamente, se procede a analizar el nuevo tiempo que demora 

el proceso de la fabricación del colchón de resorte “DꞋ Lisboa” de 2 

plazas. Para lo cual, se registraron 30 tomas de tiempo de lunes a 

viernes (22 de marzo – 30 de abril del año 2021) con la finalidad de 

obtener datos exactos que reflejan la mejoría en la productividad luego 

de aplicar la distribución de planta en el área de producción.  

Es importante señalar que, existen actividades paralelas entre el 

proceso de fabricación de las láminas de espuma y el de las tapas y 

bandas. Por lo que, solo se consideró el tiempo total del proceso 

general del colchón y algunas actividades para la obtención de las 

láminas de espuma; sin embargo, no se consideró el tiempo para 

producir las tapas y bandas, debido a que se realiza de forma paralela 

(ver tabla 49, 50, 51 y 52).  

En la tabla 49, se puede apreciar que el nuevo tiempo de fabricación 

para el proceso general del colchón de resorte tiene un promedio de 

13.38 minutos por una unidad del colchón de resorte DꞋ Lisboa de 2 

plazas. 
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Tabla 49. Toma de tiempos del proceso general de la fabricación del colchón de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas (después de la 

mejora) 

  

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Elaboración propia 

N° 1 2 3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

1 0.30 0.35 0.32 0.34 0.33 0.30 0.35 0.35 0.34 0.35 0.32 0.34 0.35 0.35 0.32 0.34 0.35 0.32 0.34 0.30 0.35 0.32 0.34 0.33 0.30 0.35 0.35 0.32 0.34

2 Transportar al área de habilitado 0.19 0.25 0.23 0.17 0.25 0.16 0.25 0.24 0.16 0.25 0.23 0.17 0.25 0.24 0.25 0.16 0.25 0.23 0.17 0.19 0.25 0.23 0.17 0.25 0.16 0.25 0.24 0.25 0.16

3 0.12 0.10 0.08 0.13 0.11 0.10 0.07 0.13 0.11 0.10 0.08 0.13 0.07 0.13 0.09 0.11 0.10 0.08 0.13 0.12 0.10 0.08 0.13 0.11 0.10 0.07 0.13 0.09 0.11

4 Cortar a medida la tela 0.28 0.22 0.28 0.22 0.21 0.22 0.28 0.22 0.22 0.22 0.28 0.22 0.28 0.22 0.21 0.22 0.22 0.28 0.22 0.28 0.22 0.28 0.22 0.21 0.22 0.28 0.22 0.21 0.22

5 Blanquear ambos lados con grapas 2.20 2.42 2.36 2.47 2.33 2.20 2.20 2.42 2.47 2.42 2.36 2.47 2.20 2.42 2.36 2.47 2.42 2.36 2.47 2.20 2.42 2.36 2.47 2.33 2.20 2.20 2.42 2.36 2.47

6 0.17 0.25 0.22 0.19 0.25 0.23 0.25 0.16 0.24 0.25 0.22 0.19 0.25 0.16 0.25 0.24 0.25 0.22 0.19 0.17 0.25 0.22 0.19 0.25 0.23 0.25 0.16 0.25 0.24

7 0.17 0.22 0.25 0.28 0.22 0.28 0.28 0.22 0.22 0.22 0.25 0.28 0.28 0.22 0.21 0.22 0.22 0.25 0.28 0.17 0.22 0.25 0.28 0.22 0.28 0.28 0.22 0.21 0.22

8 Tapizar colchón en la parte superior 1.60 1.67 1.83 1.87 1.50 1.42 1.50 1.83 1.50 1.67 1.83 1.87 1.50 1.83 1.67 1.50 1.67 1.83 1.87 1.60 1.67 1.83 1.87 1.50 1.42 1.50 1.83 1.67 1.50

9 Tapizar colchón en la parte inferior 1.50 1.87 1.73 1.60 1.50 1.67 1.60 1.67 1.87 1.87 1.73 1.60 1.60 1.67 1.67 1.87 1.87 1.73 1.60 1.50 1.87 1.73 1.60 1.50 1.67 1.60 1.67 1.67 1.87

10 0.17 0.13 0.12 0.15 0.17 0.15 0.12 0.17 0.13 0.13 0.12 0.15 0.12 0.17 0.15 0.13 0.13 0.12 0.15 0.17 0.13 0.12 0.15 0.17 0.15 0.12 0.17 0.15 0.13

11 5.50 5.83 5.33 5.25 5.50 5.33 5.50 5.83 5.25 5.83 5.33 5.25 5.50 5.83 5.33 5.25 5.83 5.33 5.25 5.50 5.83 5.33 5.25 5.50 5.33 5.50 5.83 5.33 5.25

12 Colocar las tapas y grapar 6.50 6.10 6.25 6.60 6.34 6.50 6.10 6.25 6.10 6.10 6.25 6.60 6.10 6.25 6.60 6.10 6.10 6.25 6.60 6.50 6.10 6.25 6.60 6.34 6.50 6.10 6.25 6.60 6.10

13 1.25 1.27 1.20 1.23 1.20 1.25 1.27 1.20 1.25 1.27 1.20 1.23 1.27 1.20 1.23 1.25 1.27 1.20 1.23 1.25 1.27 1.20 1.23 1.20 1.25 1.27 1.20 1.23 1.25

14 Coser el colchón la parte superior 1.21 1.26 1.16 1.25 1.22 1.24 1.22 1.26 1.26 1.26 1.16 1.25 1.22 1.26 1.21 1.26 1.26 1.16 1.25 1.21 1.26 1.16 1.25 1.22 1.24 1.22 1.26 1.21 1.26

15 Coser el colchón la parte inferior 1.25 1.22 1.24 1.16 1.21 1.26 1.25 1.22 1.22 1.22 1.24 1.16 1.25 1.22 1.25 1.22 1.22 1.24 1.16 1.25 1.22 1.24 1.16 1.21 1.26 1.25 1.22 1.25 1.22

16 0.25 0.17 0.16 0.14 0.18 0.17 0.16 0.14 0.20 0.17 0.16 0.14 0.16 0.14 0.18 0.20 0.17 0.16 0.14 0.25 0.17 0.16 0.14 0.18 0.17 0.16 0.14 0.18 0.20

17 1.45 1.50 1.52 1.48 1.53 1.49 1.50 1.48 1.49 1.50 1.52 1.48 1.50 1.48 1.53 1.49 1.50 1.52 1.48 1.45 1.50 1.52 1.48 1.53 1.49 1.50 1.48 1.53 1.49

18 0.23 0.22 0.20 0.24 0.25 0.18 0.24 0.24 0.18 0.22 0.20 0.24 0.24 0.24 0.25 0.18 0.22 0.20 0.24 0.23 0.22 0.20 0.24 0.25 0.18 0.24 0.24 0.25 0.18

19 2.00 2.10 2.05 2.06 2.09 2.06 2.09 2.05 2.09 2.10 2.05 2.06 2.09 2.05 2.06 2.09 2.10 2.05 2.06 2.00 2.10 2.05 2.06 2.09 2.06 2.09 2.05 2.06 2.09

20 0.13 0.12 0.10 0.14 0.12 0.12 0.10 0.12 0.14 0.12 0.10 0.14 0.10 0.12 0.10 0.14 0.12 0.10 0.14 0.13 0.12 0.10 0.14 0.12 0.12 0.10 0.12 0.10 0.14

26.46 27.27 26.63 26.96 26.51 26.32 26.33 27.20 26.44 27.27 26.63 26.96 26.33 27.20 26.92 26.44 27.27 26.63 26.96 26.46 27.27 26.63 26.96 26.51 26.32 26.33 27.20 26.92 26.44

2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2

13.23 13.63 13.32 13.48 13.25 13.16 13.17 13.60 13.22 13.63 13.32 13.48 13.17 13.60 13.46 13.22 13.63 13.32 13.48 13.23 13.63 13.32 13.48 13.25 13.16 13.17 13.60 13.46 13.22

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

TOMA DE TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO DE FABRICACIÓN DEL COLCHÓN DE RESORTE D' LISBOA DE 2 PLAZAS

Empresa: CORPORACIÓN FASIL S.A.C. Observación: Tiempo observado

Producción

·  Lingan Escarsena, Cesar Fecha:

Tiempo total por unidad (min)

Almacenar 

DÍAS

Actividades

Método: Pre-Test Post-TestProducto: Colchón de resorte embolsado

·  Ayala Ramos, Lady

22 de marzo - 30 de abril

Área:

Unidades producidas

Elaborado por:

Colocar la lámina de espuma en la 

mesa

Colocar el panel habilitado en la mesa

Llevar el colchón tapizado al área de 

prensado

Llevar el colchón cerrado al área de 

embolsado 

Tiempo total (min)

Unidades producidas

Alistar panel 

Ajustar panel

Prensar el colchón 

Colocar las bandas

Limpiar el colchón

Colocar etiquetas

Embolsar el colchón

CORPORACIÓN FASIL S.A.C.
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Tabla 50. Toma de tiempos de la producción de las láminas de espuma (después de la mejora)  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 50, se puede observar que el nuevo tiempo de fabricación para la obtención de las láminas de espuma tiene un 

promedio de 24.43 minutos por una unidad del colchón de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas. Sin embargo, como algunas actividades 

son paralelas, el tiempo considerado es de 2.81 minutos en promedio (actividades del 1 al 6). 

N° 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

1 0.35 0.40 0.38 0.37 0.35 0.36 0.35 0.40 0.38 0.37 0.35 0.40 0.38 0.35 0.40 0.38 0.37 0.35 0.40 0.38 0.35 0.40 0.38 0.37 0.35 0.36 0.35 0.40 0.38 0.37

2 Mezclar insumos e inspeccionar 2.30 2.50 2.33 2.30 2.50 2.33 2.40 2.42 2.38 2.37 2.30 2.50 2.33 2.40 2.42 2.38 2.37 2.30 2.50 2.33 2.30 2.50 2.33 2.30 2.50 2.33 2.40 2.42 2.38 2.37

3 Vaciar la mezcla en el molde 1.06 1.00 1.20 1.08 1.10 1.12 1.20 1.08 1.10 1.12 1.06 1.00 1.20 1.20 1.08 1.10 1.12 1.06 1.00 1.20 1.06 1.00 1.20 1.08 1.10 1.12 1.20 1.08 1.10 1.12

4 Dejar reposar en el molde 0.40 0.42 0.38 0.44 0.52 0.44 0.42 0.38 0.52 0.52 0.40 0.42 0.38 0.42 0.38 0.52 0.52 0.40 0.42 0.38 0.40 0.42 0.38 0.44 0.52 0.44 0.42 0.38 0.52 0.52

5 Sacar los bloques de espuma 0.22 0.27 0.30 0.24 0.26 0.30 0.24 0.27 0.30 0.24 0.22 0.27 0.30 0.24 0.27 0.30 0.24 0.22 0.27 0.30 0.22 0.27 0.30 0.24 0.26 0.30 0.24 0.27 0.30 0.24

6 0.20 0.22 0.24 0.20 0.22 0.24 0.20 0.22 0.24 0.20 0.20 0.22 0.24 0.20 0.22 0.24 0.20 0.20 0.22 0.24 0.20 0.22 0.24 0.20 0.22 0.24 0.20 0.22 0.24 0.20

7 Dejar reposar los bloques (12 horas) 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00 720.00

8 4.8 4.9 4.85 4.82 4.8 4.9 4.85 4.82 4.8 4.9 4.8 4.9 4.85 4.85 4.82 4.8 4.9 4.8 4.9 4.85 4.8 4.9 4.85 4.82 4.8 4.9 4.85 4.82 4.8 4.9

9 1.67 1.75 1.82 1.69 1.77 1.67 1.75 1.82 1.69 1.77 1.67 1.75 1.82 1.75 1.82 1.69 1.77 1.67 1.75 1.82 1.67 1.75 1.82 1.69 1.77 1.67 1.75 1.82 1.69 1.77

10 Cortar en tacos e inspeccionar 2.33 2.40 2.35 2.38 2.42 2.33 2.40 2.35 2.38 2.42 2.33 2.40 2.35 2.40 2.35 2.38 2.42 2.33 2.40 2.35 2.33 2.40 2.35 2.38 2.42 2.33 2.40 2.35 2.38 2.42

11 Cortar en láminas e inspeccionar 0.25 0.22 0.25 0.24 0.22 0.25 0.22 0.25 0.24 0.22 0.25 0.22 0.25 0.22 0.25 0.24 0.22 0.25 0.22 0.25 0.25 0.22 0.25 0.24 0.22 0.25 0.22 0.25 0.24 0.22

12 Llevar la lámina al área de tapizado 0.45 0.67 0.56 0.53 0.62 0.47 0.58 0.53 0.62 0.47 0.45 0.67 0.56 0.58 0.53 0.62 0.47 0.45 0.67 0.56 0.45 0.67 0.56 0.53 0.62 0.47 0.58 0.53 0.62 0.47

24.23 24.67 24.41 24.32 24.58 24.30 24.44 24.48 24.51 24.32 24.23 24.67 24.41 24.44 24.48 24.51 24.32 24.23 24.67 24.41 24.23 24.67 24.41 24.32 24.58 24.30 24.44 24.48 24.51 24.32

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

2.70 2.95 2.77 2.73 2.91 2.75 2.81 2.88 2.82 2.80 2.70 2.95 2.77 2.81 2.88 2.82 2.80 2.70 2.95 2.77 2.70 2.95 2.77 2.73 2.91 2.75 2.81 2.88 2.82 2.80

Fecha:

TOMA DE TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO DE FABRICACIÓN DE LAS LÁMINAS DE ESPUMA PARA EL COLCHÓN DE RESORTE D' LISBOA DE 2 PLAZAS

Empresa: CORPORACIÓN FASIL S.A.C. Observación: Tiempo observado

Elaborado por:

Método: Pre-Test Post-Test

22 de marzo - 30 de abril

Transportar al área de almacén de 

bloques

Área: Producción

·  Lingan Escarsena, Cesar

Producto: Láminas de espuma

·  Ayala Ramos, Lady

Transportar el bloque al área corte de 

espuma

Colocar el bloque en la mesa de 

Tiempo total (min)

Unidades producidas

Tiempo total a considerar (min)

DÍAS

Actividades

Coger 5 cilindros de insumos químicos

CORPORACIÓN FASIL S.A.C.
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Tabla 51. Toma de tiempos de la producción de las tapas y bandas (después de la mejora) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 51, se puede visualizar que el nuevo tiempo de fabricación para la obtención de las tapas y bandas tiene un promedio 

de 8.04 minutos por una unidad del colchón de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas. Sin embargo, como las actividades son paralelas a 

los otros procesos mencionados anteriormente, este tiempo de producción no se consideró.  

N° 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

1 Alistar la tela acolchada 0.13 0.11 0.14 0.13 0.11 0.13 0.11 0.14 0.13 0.11 0.13 0.11 0.14 0.11 0.14 0.13 0.11 0.13 0.11 0.14 0.13 0.11 0.14 0.13 0.11 0.13 0.11 0.14 0.13 0.11

2 0.18 0.20 0.17 0.22 0.18 0.20 0.18 0.20 0.17 0.22 0.18 0.20 0.17 0.18 0.20 0.17 0.22 0.18 0.20 0.17 0.18 0.20 0.17 0.22 0.18 0.20 0.18 0.20 0.17 0.22

3 Colocar rollo de tela en el caballete 0.17 0.22 0.18 0.18 0.20 0.17 0.18 0.20 0.17 0.22 0.17 0.22 0.18 0.18 0.20 0.17 0.22 0.17 0.22 0.18 0.17 0.22 0.18 0.18 0.20 0.17 0.18 0.20 0.17 0.22

4 Tender tela en la mesa de corte 0.13 0.15 0.13 0.11 0.13 0.11 0.13 0.11 0.14 0.13 0.13 0.15 0.13 0.13 0.11 0.14 0.13 0.13 0.15 0.13 0.13 0.15 0.13 0.11 0.13 0.11 0.13 0.11 0.14 0.13

5 Cortar la tela y dejar a un lado 0.22 0.25 0.23 0.26 0.22 0.25 0.23 0.26 0.22 0.23 0.22 0.25 0.23 0.23 0.26 0.22 0.23 0.22 0.25 0.23 0.22 0.25 0.23 0.26 0.22 0.25 0.23 0.26 0.22 0.23

6 Sacar rollo de tela (12mm) 0.33 0.38 0.40 0.35 0.36 0.35 0.36 0.38 0.35 0.36 0.33 0.38 0.40 0.36 0.38 0.35 0.36 0.33 0.38 0.40 0.33 0.38 0.40 0.35 0.36 0.35 0.36 0.38 0.35 0.36

7 0.20 0.23 0.25 0.23 0.25 0.25 0.19 0.23 0.25 0.19 0.20 0.23 0.25 0.19 0.23 0.25 0.19 0.20 0.23 0.25 0.20 0.23 0.25 0.23 0.25 0.25 0.19 0.23 0.25 0.19

8 3.24 3.30 3.40 3.24 3.30 3.40 3.29 3.30 3.40 3.29 3.24 3.30 3.40 3.29 3.30 3.40 3.29 3.24 3.30 3.40 3.24 3.30 3.40 3.24 3.30 3.40 3.29 3.30 3.40 3.29

9 0.40 0.35 0.36 0.35 0.36 0.38 0.35 0.36 0.38 0.35 0.40 0.35 0.36 0.35 0.36 0.38 0.35 0.40 0.35 0.36 0.40 0.35 0.36 0.35 0.36 0.38 0.35 0.36 0.38 0.35

10 Coser las tapas y bandas 2.00 2.25 2.26 2.27 2.26 2.26 2.27 2.26 2.26 2.27 2.00 2.25 2.26 2.27 2.26 2.26 2.27 2.00 2.25 2.26 2.00 2.25 2.26 2.27 2.26 2.26 2.27 2.26 2.26 2.27

11 0.58 0.67 0.75 0.69 0.58 0.67 0.75 0.58 0.67 0.75 0.58 0.67 0.75 0.75 0.58 0.67 0.75 0.58 0.67 0.75 0.58 0.67 0.75 0.69 0.58 0.67 0.75 0.58 0.67 0.75

7.58 8.11 8.27 8.03 7.95 8.17 8.04 8.02 8.14 8.12 7.58 8.11 8.27 8.04 8.02 8.14 8.12 7.58 8.11 8.27 7.58 8.11 8.27 8.03 7.95 8.17 8.04 8.02 8.14 8.12

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

TOMA DE TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES DEL PROCESO DE FABRICACIÓN DE LAS TAPAS Y BANDAS PARA EL COLCHÓN DE RESORTE D' LISBOA DE 2 PLAZAS

Empresa: CORPORACIÓN FASIL S.A.C. Observación: Tiempo observado

Área: Producción

Método: Pre-Test Post-TestProducto: Tapas y bandas

Elaborado por:
·  Ayala Ramos, Lady

22 de marzo - 30 de abril·  Lingan Escarsena, Cesar Fecha:

Tender la tela en mesa de corte y 

doblar

Cortar bandas con máquina cortadora 

industrial

Llevar tapas y bandas al área de 

enfundado

Tiempo total (min)

Unidades producidas

DÍAS

Actividades

Transportar la tela acolchada al área 

de corte de tela 

Colocar rollo de tela en el caballete

CORPORACIÓN FASIL S.A.C.
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Tabla 52. Tiempo total de fabricación por unidad del colchón de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas (después de la mejora) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 52, se puede apreciar el total de colchones producidos diariamente y el tiempo total de fabricación por día en horas. El 

nuevo tiempo promedio de fabricación para un colchón es de 16.19 minutos. Además, el tiempo utilizado por el operario en sus 

9.50 horas de trabajo es de 9.42 Horas-Hombre en promedio para el proceso de fabricación del colchón de resorte “DꞋ Lisboa” de 

2 plazas; asimismo, la producción aumentó en promedio a 35 unidades diarias. Se sabe que, la meta diaria de producción de la 

empresa es de 50 unidades, por lo que, se estaría cumpliendo aproximadamente con el 70% de la producción planificada. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

1 13.23 13.63 13.32 13.48 13.25 13.16 13.17 13.60 13.46 13.22 13.63 13.32 13.48 13.17 13.60 13.46 13.22 13.63 13.32 13.48 13.23 13.63 13.32 13.48 13.25 13.16 13.17 13.60 13.46 13.22

2 Láminas de espumas 2.70 2.95 2.77 2.73 2.91 2.75 2.81 2.88 2.82 2.80 2.70 2.95 2.77 2.81 2.88 2.82 2.80 2.70 2.95 2.77 2.70 2.95 2.77 2.73 2.91 2.75 2.81 2.88 2.82 2.80

3 Tapas y bandas . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

15.93 16.59 16.09 16.21 16.16 15.91 15.97 16.48 16.28 16.02 16.34 16.27 16.25 15.97 16.48 16.28 16.02 16.34 16.27 16.25 15.93 16.59 16.09 16.21 16.16 15.91 15.97 16.48 16.28 16.02

35 34 35 35 35 36 35 34 35 35 35 35 35 35 34 35 35 35 35 35 35 34 35 35 35 36 35 34 35 35

557.68 563.99 563.05 567.27 565.72 572.82 559.09 560.17 569.80 560.68 571.80 569.49 568.83 559.09 560.17 569.80 560.68 570.00 569.49 568.83 557.68 563.99 563.05 567.27 570.00 570.00 559.09 560.17 569.80 560.68

60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60 60

9.29 9.40 9.38 9.45 9.43 9.55 9.32 9.34 9.50 9.34 9.53 9.49 9.48 9.32 9.34 9.50 9.34 9.50 9.49 9.48 9.29 9.40 9.38 9.45 9.50 9.50 9.32 9.34 9.50 9.34

TIEMPO TOTAL DE FABRICACIÓN 

Empresa: CORPORACIÓN FASIL S.A.C. Observación: Tiempo observado

Área: Producción

·  Lingan Escarsena, Cesar Fecha:

Total de colchones producidos 

en un día (unidades)

Tiempo total de fabricación por 

día (min)

Factor de conversión en minutos

Tiempo total de fabricación por 

día (horas)

Método:Producto: Colchón de resorte

·  Ayala Ramos, Lady

DÍAS

Elaborado por:

Colchón de resorte 

(fabricación)

Tiempo total de fabricación por 

unidad (min)

Pre-Test Post-Test

22 de marzo - 30 de abril
CORPORACIÓN FASIL S.A.C.



130 
 

Estos datos se utilizaron para rellenar las fichas de registro del Post-

Test de la productividad, eficiencia y eficacia.  

3.5.6. Medición de la variable productividad (Post-Test) 

3.5.6.1. Productividad nueva (Post-Test)  

Para calcular la productividad nueva, solo se requirió de multiplicar los 

datos de la eficiencia y eficacia obtenidos durante 30 días laborables 

(lunes a viernes). 

Tabla 53. Cálculo de la productividad nueva (Post-Test) 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

PRE-TEST

INSTRUMENTO

· Ficha de registro

· Cronómetro

Día

1 0.6845 68.45%

2 0.6728 67.28%

3 0.6915 69.15%

4 0.6966 69.66%

5 0.6947 69.47%

6 0.7236 72.36%

7 0.6866 68.66%

8 0.6683 66.83%

9 0.6998 69.98%

10 0.6886 68.86%

11 0.7022 70.22%

12 0.6994 69.94%

13 0.6986 69.86%

14 0.6866 68.66%

15 0.6683 66.83%

16 0.6998 69.98%

17 0.6886 68.86%

18 0.7000 70.00%

19 0.6994 69.94%

20 0.6986 69.86%

21 0.6849 68.49%

22 0.6728 67.28%

23 0.6915 69.15%

24 0.6966 69.66%

25 0.7000 70.00%

26 0.7200 72.00%

27 0.6866 68.66%

28 0.6683 66.83%

29 0.6998 69.98%

30 0.6886 68.86%

0.6919 69.19%

0.9809

0.9828

0.9997

0.9836

1.0000

0.9991

0.9979

0.9784

0.9895

0.9925

1.0049

0.9809

0.9828

0.9997

0.9836

1.0032

0.9991

0.9979

0.7000

0.6800

0.7000

0.7000

0.7200

0.7000

0.7000

0.7000

0.6800

0.7000

0.7000

0.7000

0.7000

0.7000

0.7200

0.7000

0.6800

0.7000

0.7000

0.7000

0.7000

0.7000

INSTRUMENTO DE MEDICIÓN PARA LA PRODUCTIVIDAD -                                            

CORPORACIÓN FASIL S.A.C.

EMPRESA: Corporación Fasil S.A.C. MÉTODO: POST-TEST

0.7000

0.7000

0.9878

0.9952

Productividad= 

Eficiencia x Eficacia

22/03/2021 0.9779 0.7000

23/03/2021 0.9895 0.6800

Fecha EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

ELABORADO POR:
·   Ayala Ramos, Lady

PROCESO: Colchón de resorte
·   Lingan Escarsena, Cesar

VARIABLE DESCRIPCIÓN TÉCNICA FÓRMULA

PRODUCTIVIDAD
Se obtiene de multiplicar la 

eficiencia por la eficacia
Observación

26/03/2021

29/03/2021

24/03/2021

25/03/2021

01/04/2021

02/04/2021

30/03/2021

31/03/2021

07/04/2021

08/04/2021

05/04/2021

06/04/2021

13/04/2021

14/04/2021

09/04/2021

12/04/2021

19/04/2021

20/04/2021

15/04/2021

16/04/2021

23/04/2021

26/04/2021

21/04/2021

22/04/2021

PROMEDIO DE LA PRODUCTIVIDAD

29/04/2021 0.9997 0.7000

30/04/2021 0.9836 0.7000

27/04/2021 0.9809 0.7000

28/04/2021 0.9828 0.6800

0.9878

0.9952

1.0000

1.0000

CORPORACIÓN FASIL S.A.C. 
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En la tabla 53, se observan los valores de la nueva productividad entre 

finales del mes de marzo y de abril del año 2021. El promedio de la 

productividad en el Post-Test es de 69.19%, lo que significa que luego 

de aplicar la mejora, el promedio de la productividad de la empresa 

aumentó en 43.13%. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 53. Evolución de la productividad nueva (Post-Test) 

Fuente: Elaboración propia 

En la figura 53, se puede apreciar que el comportamiento de la 

productividad nueva varía entre 66% y 73%, reflejando que la cantidad 

producida actual (después de la mejora) se acerca más a la producción 

planificada y que el tiempo utilizado se aproxima más al tiempo 

programado. Esto se debe a la aplicación de distribución de planta en 

el área de producción generando una alta productividad en la empresa.    

3.5.6.2. Eficiencia nueva (Post-Test)  

Para calcular la eficiencia nueva de la empresa, se utilizó el indicador 

nombrado índice de utilización de mano de obra. En el cual, se tomó 

como base el tiempo de producción programado por día, que en este 

caso es un solo horario de 8:00 a.m. a 6:30 p.m. con una hora de 

descanso, es decir, las Horas - hombre programadas o establecidas 

por la empresa es de 9.50 horas.  
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Además, se consideró el tiempo de producción real (Horas-hombres 

reales) obtenido de la toma de tiempos (ver tabla 52 – pág. 129).  

Tabla 54. Cálculo de la eficiencia nueva (Post-Test) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 54, se puede apreciar los diferentes tiempos diarios (Horas-

Hombre) que conlleva producir una determinada cantidad de 

colchones, los cuales han sido obtenidos durante finales del mes de 

marzo y de abril del año 2021, cuyo promedio del Post-Test es 99.12%, 

lo que significa que luego de aplicar la mejora, el promedio de la 

eficiencia aumentó en 1.43%. 

PRE-TEST

INDICADOR INSTRUMENTO

·  Ficha de registro

· Cronómetro

Día

1 0.9779

2 0.9895

3 0.9878

4 0.9952

5 0.9925

6 1.0049

7 0.9809

8 0.9828

9 0.9997

10 0.9836

11 1.0032

12 0.9991

13 0.9979

14 0.9809

15 0.9828

16 0.9997

17 0.9836

18 1.0000

19 0.9991

20 0.9979

21 0.9784

22 0.9895

23 0.9878

24 0.9952

25 1.0000

26 1.0000

27 0.9809

28 0.9828

29 0.9997

30 0.9836

0.9912

Fecha
Horas-hombre reales 

(HHR)

Horas-hombre 

programadas (HHP)
EFICIENCIA

INSTRUMENTO DE MEDICIÓN PARA LA EFICIENCIA - CORPORACIÓN FASIL S.A.C. 

EMPRESA: Corporación Fasil S.A.C. MÉTODO: POST-TEST

ELABORADO POR:
·   Ayala Ramos, Lady

PROCESO: Colchón de resorte
·   Lingan Escarsena, Cesar

DIMENSIÓN DESCRIPCIÓN TÉCNICA INDICADOR

Observación

De acuerdo a las horas-

hombre reales y horas-

hombre programadas en un 

día

Índice de 

utilización de 

mano de obra

EFICIENCIA

24/03/2021 9.38 9.50

25/03/2021 9.45 9.50

22/03/2021 9.29 9.50

23/03/2021 9.40 9.50

30/03/2021 9.32 9.50

31/03/2021 9.34 9.50

26/03/2021 9.43 9.50

29/03/2021 9.55 9.50

05/04/2021 9.53 9.50

06/04/2021 9.49 9.50

01/04/2021 9.50 9.50

02/04/2021 9.34 9.50

09/04/2021 9.34 9.50

12/04/2021 9.50 9.50

07/04/2021 9.48 9.50

08/04/2021 9.32 9.50

15/04/2021 9.49 9.50

16/04/2021 9.48 9.50

13/04/2021 9.34 9.50

14/04/2021 9.50 9.50

9.38 9.50

22/04/2021 9.45 9.50 99.52%

100.00%

100.00%

19/04/2021 9.29 9.50

20/04/2021 9.40 9.50

98.78%21/04/2021

98.09%

98.28%

99.97%

98.36%

23/04/2021 9.50 9.50

26/04/2021 9.50 9.50

29/04/2021 9.50 9.50

30/04/2021 9.34 9.50

27/04/2021 9.32 9.50

28/04/2021 9.34 9.50

99.12%PROMEDIO DE LA EFICIENCIA

97.79%

98.95%

98.78%

99.52%

99.25%

100.49%

98.09%

98.28%

99.97%

98.36%

100.32%

99.91%

99.79%

98.09%

98.28%

99.97%

98.36%

100.00%

99.91%

99.79%

97.84%

98.95%

CORPORACIÓN FASIL S.A.C. 
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Adicionalmente, el tiempo utilizado por el operario en sus 9.50 horas de 

trabajo es de 9.30 Horas-Hombre en promedio para el proceso de 

fabricación del colchón de resorte “DꞋ Lisboa” de 2 plazas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 54. Evolución de la eficiencia nueva (Post-Test) 

Fuente: Elaboración propia 

En la figura 54, se puede observar que el comportamiento de la 

eficiencia nueva de la empresa Corporación Fasil entre el mes de 

marzo y abril del año 2021, fluctúa entre 97.50% y 100.50%. Los 

valores altos de eficiencia reflejan que los operarios emplean casi en 

su totalidad el tiempo programado por la organización para el proceso 

de producción, evitando los tiempos improductivos.  

3.5.6.3. Eficacia nueva (Post-Test)  

Para calcular la eficacia nueva de la empresa, se utilizó el indicador 

nombrado índice de cumplimiento de producción. En el cual, se tomó 

como base la producción diaria programada por la organización, que 

es de 50 unidades.  

Asimismo, la información de la cantidad real producida por día, se 

obtuvo del registro de producción que maneja la organización.  
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Tabla 55. Cálculo de la eficacia nueva (Post-Test) 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 55, se puede apreciar los diferentes valores que toma la 

eficacia, los cuales han sido obtenidos durante finales del mes de 

marzo y de abril del año 2021, cuyo promedio es de 69.80%, lo que 

significa que luego de aplicar la mejora, el promedio de la eficacia de la 

empresa aumentó en 41.10%. El 69.80% refleja que, del total de la 

cantidad programada diariamente a producir, se está cumpliendo 

actualmente con más de la mitad de dicha cantidad establecida o 

determinada por la organización.   

PRE-TEST

INDICADOR INSTRUMENTO

·  Ficha de registro

· Cronómetro

Día

1 0.7000

2 0.6800

3 0.7000

4 0.7000

5 0.7000

6 0.7200

7 0.7000

8 0.6800

9 0.7000

10 0.7000

11 0.7000

12 0.7000

13 0.7000

14 0.7000

15 0.6800

16 0.7000

17 0.7000

18 0.7000

19 0.7000

20 0.7000

21 0.7000

22 0.6800

23 0.7000

24 0.7000

25 0.7000

26 0.7200

27 0.7000

28 0.6800

29 0.7000

30 0.7000

0.6980

INSTRUMENTO DE MEDICIÓN PARA LA EFICACIA - CORPORACIÓN FASIL S.A.C.

EMPRESA: Corporación Fasil  S.A.C. MÉTODO: POST-TEST

ELABORADO POR:
·   Ayala Ramos, Lady

PROCESO: Colchón de resorte
·   Lingan Escarsena, Cesar

DIMENSIÓN DESCRIPCIÓN TÉCNICA INDICADOR

EFICACIA

Índice de 

cumplimiento de 

producción

De acuerdo a la producción 

realizada y producción 

programada en un día

Observación

Fecha Producción realizada (PR) Producción programada (PP) EFICACIA

24/03/2021 35 50 70.00%

25/03/2021 35 50 70.00%

22/03/2021 35 50 70.00%

23/03/2021 34 50 68.00%

30/03/2021 35 50 70.00%

31/03/2021 34 50 68.00%

26/03/2021 35 50 70.00%

29/03/2021 36 50 72.00%

05/04/2021 35 50 70.00%

06/04/2021 35 50 70.00%

01/04/2021 35 50 70.00%

02/04/2021 35 50 70.00%

09/04/2021 34 50 68.00%

12/04/2021 35 50 70.00%

07/04/2021 35 50 70.00%

08/04/2021 35 50 70.00%

15/04/2021 35 50 70.00%

16/04/2021 35 50 70.00%

13/04/2021 35 50 70.00%

14/04/2021 35 50 70.00%

21/04/2021 35 50 70.00%

22/04/2021 35 50 70.00%

19/04/2021 35 50 70.00%

20/04/2021 34 50 68.00%

27/04/2021 35 50 70.00%

28/04/2021 34 50 68.00%

23/04/2021 35 50 70.00%

26/04/2021 36 50 72.00%

PROMEDIO DE LA EFICACIA 69.80%

29/04/2021 35 50 70.00%

30/04/2021 35 50 70.00%

CORPORACIÓN FASIL S.A.C. 
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Figura 55. Evolución de la eficacia actual (Pre-Test) 

Fuente: Elaboración propia 

En la figura 55, se puede apreciar que el comportamiento de la eficacia 

nueva varía entre 68% y 72% entre finales del mes de marzo y de 

marzo del año 2021. 

Esta variación indica que la producción real diaria cumple con el 70% 

de la meta diaria establecida por la empresa, la cual es 50 unidades, 

ya que según la toma de tiempos, la cantidad real promedio de 

producción es de 35 unidades producidas por día. 

Cuadro resumen de los resultados obtenidos en el Post-Test de la 

productividad nueva 

Para una mejor comprensión, se elabora un cuadro resumen con el 

resultado promedio de los indicadores de la variable dependiente 

productividad propuestos en la matriz de operacionalización.  
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Tabla 56. Cuadro resumen del Post-Test de la productividad 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 56, se puede apreciar que el valor promedio de la eficiencia 

(99.12%) es mayor al valor de la eficacia (69.80%), este último influyó en el 

resultado de la productividad, el cual es un valor medianamente alto 

(69.19%). Comparando el valor de la productividad en el Pre-Test y Post-

Test, aumentó en 20.85%. 

Tanto la eficiencia como la eficacia deben mantener valores altos para que 

no exista una baja productividad en el área, ya que si uno de ellos posee 

un valor bajo influirá sobre el resultado de la productividad. 

En síntesis, la mejora de la productividad de la empresa se debió al 

aumento del volumen de su producción, ya que anteriormente lograba 

alcanzar el 48% (24 unidades) de la meta diaria de producción (50 

unidades); sin embargo ahora cumple con el 70% (35 unidades). Asimismo, 

el ciclo de producción para elaborar un lote de 7 colchones de resorte 

disminuyó en 32.94 minutos (pasando de 164.90 a 131.96 minutos), lo que 

significa que actualmente existe un buen aprovechamiento del tiempo 

programado diario.  
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3.5.7. Medición de la variable distribución de planta 

Luego de realizar la medición de la variable dependiente productividad 

después de las mejoras aplicadas, se elaboró el Pre-test y Post-Test de la 

variable independiente distribución de planta desglosado en sus dos 

dimensiones, las cuales son, el método de Guerchet y el método SLP 

(Systematic Layout Planning). 

3.5.7.1. Requerimiento de espacio 

El método de Guerchet ayudó a obtener el espacio mínimo requerido 

para el área de producción; asimismo, se usó como referencia para la 

distribución de las maquinarias y equipos que se encontraban dentro 

del área estudiada con la finalidad de lograr un mejor aprovechamiento 

de los espacios en los puestos de trabajo. De esta manera, se 

consiguió un mejor desplazamiento para los operarios entre cada 

actividad. 

Tabla 57. Espacio utilizado por el área de producción (antes y 

después de la mejora) 

 

 
Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 57, se puede apreciar que el espacio mínimo requerido 

según el método de Guerchet para el área de producción es de 476.74 

m2. Asimismo, el espacio utilizado antes de la mejora era de 597.79 

m2 y con la nueva distribución es de 558.19 m2, por lo que, se redujo 

un área de 39.60 m2. 

A continuación, en la tabla 58 se aprecia el Pre-Test y Post-Test del 

método de Guerchet calculado mediante su indicador nombrado índice 

de utilización de espacio. 

ÁREA DE PRODUCCIÓN 

Espacio utilizado 
(antes)  

Espacio mínimo 
requerido 

Espacio utilizado 
(después) 

 m2  m2  m2 

597.79 476.74 558.19 
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Tabla 58. Método de Guerchet (Pre-Test y Post-Test) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 56. Gráfico del método de Guerchet 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 58 y figura 56, se puede visualizar que el área utilizada antes 

de la mejora en relación al espacio mínimo requerido era de 125.39% 

(25.39% más de lo ideal); sin embargo, con la nueva distribución el 

espacio utilizado es de 117.08% (17.08% más de lo ideal). Por lo que, 

aplicando las mejoras se consiguió una disminución de 6.63% en el 

0.00

200.00

400.00

600.00

597.79 476.74 558.19

Á
re

a
 (

m
2

)

MÉTODO DE GUERCHET

Espacio utilizado antes de la mejora (m2)

Espacio requerido propuesto (m2)

Espacio utilizado después de la mejora (m2)

INDICADOR

MÉTODO

PRE-TEST

POST-TEST

Fecha

MÉTODO DE 

GUERCHET

Índice de 

utilización de 

espacio

Se calcula en base al 

espacio utilizado actual y 

requerido del área de 

producción en metros 

cuadrados

Observación

INSTRUMENTO DE MEDICIÓN PARA EL MÉTODO 

GUERCHET 

EMPRESA: CORPORACIÓN FASIL S.A.C.

ELABORADO POR:
. Ayala Ramos, Lady 

ÁREA: Producción
. Lingan Escarsena, Cesar 

DIMENSIÓN DESCRIPCIÓN TÉCNICA INSTRUMENTO INDICADOR

. Ficha de registro 

. Flexómetro

12/10/2020 597.79 476.74 125.39%

11/01/2021 558.19 476.74 117.08%

Espacio utilizado por el 

área de producción (EU)

Espacio requerido 

para el área de 

producción (ER)

Valor del indicador Índice de 

utilización de espacio

CORPORACIÓN FASIL S.A.C. 
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espacio utilizado por el área de producción, logrando que se acerque 

más al mínimo establecido por el método de Guerchet (el resultado 

ideal es el 100%).  

Área utilizada antes y después de los puestos de trabajo 

Cabe resaltar que, al realizar la nueva distribución, quedaron dos 

espacios libres (espacio 1, área de 16.18 m2 y el espacio 2, área de 

22.12 m2) que se puso a disposición de la empresa para que los utilice 

de manera conveniente según sus necesidades (crear un nuevo 

almacén o una nueva área, entre otras ideas). 

A pesar de que, el espacio utilizado después de la mejora es menor en 

comparación al de antes de la mejora, se logró ampliar las áreas de 

algunos puestos de trabajo. 

Tabla 59. Áreas de los puestos de trabajo (antes y después de la 

mejora) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

ANTES DESPUÉS
MENOR 

ÁREA

MAYOR 

ÁREA

IGUAL 

ÁREA

1 Almacén de paneles de resorte 33.36 16.36 X

2 Habilitado y tapizado 14.00 21.03 X

3 Almacén de insumos químicos 34.10 29.82 X

4 Espumado 35.54 35.54 X

5 Almacén de bloques de espuma 70.12 46.31 X

6 Corte de espuma 21.12 27.95 X

7 Prensado 10.50 35.38 X

8 Enfundado 17.50 35.50 X

9 Almacén de tela acolchada 8.02 8.02 X

10 Corte de tela 15.75 15.75 X

11 Costura 19.31 19.31 X

12 Cerrado 17.50 19.20 X

13 Embolsado 12.89 25.00 X

14 Almacén de producto terminado 12.50 16.95 X

15 Oficina administrativa 7.50 8.31 X

16 Servicios Higiénicos 2.71 2.71 X

NUEVA DISTRIBUCIÓN

ÁREAS DE LA EMPRESA

N°. NOMBRE DEL ÁREA

ÁREA (m2)
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En la tabla 59, se puede observar la medida de superficie (m2) de cada 

puesto de trabajo del área de producción.  

Con la nueva distribución, se afirma que el área de 3 almacenes ha 

disminuido (almacén de paneles de resorte, de insumos químicos y de 

bloques de espuma); mientras que, 6 áreas (área de habilitado y 

tapizado, corte de espuma, prensado, enfundado, cerrado, 

embolsado), 1 almacén (almacén de producto terminado) y la oficina 

administrativa han aumentado su espacio de trabajo; sin embargo, 3 

áreas (área de espumado, corte de tela y costura), 1 almacén (almacén 

de tela acolchada) y los servicios higiénicos han mantenido el espacio 

utilizado para realizar sus actividades. 

3.5.7.2. Recorrido entre actividades 

El método SLP (Systematic Layout Planning) a través de sus tres pasos 

(tabla relacional de actividades, diagrama relacional de actividades y 

diagrama relacional de espacios) ayudó a obtener la disposición ideal 

de los pestos de trabajo del área de producción y de ese modo se 

obtuvo la distancia recorrida propuesta entre las actividades. De este 

modo, se logró que el flujo del proceso de producción sea lo más lineal 

posible. 

Tabla 60. Distancia recorrida antes y después entre los puestos de 

trabajo 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 60, se puede apreciar que la distancia recorrida propuesta 

entre los puestos de trabajo según el método SLP es de 133.20 m. 

Asimismo, la distancia recorrida antes de la mejora era de 377.80 m2 y 

ÁREA DE PRODUCCIÓN 

Distancia recorrida 
(antes)  

Distancia recorrida 
(propuesta) 

Distancia recorrida 
(después) 

 m  m  m 

377.80 133.20 137.50 
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con la nueva distribución es de 137.50 m, por lo que, se redujo una 

distancia 240.30 metros. 

A continuación, en la tabla 61 se aprecia el Pre-Test y Post-Test del 

método SLP (Systematic Layout Planning) calculado mediante su 

indicador nombrado índice de distancia recorrida. 

Tabla 61. Método SLP (Pre-Test y Post-Test) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 57. Gráfico del método SLP 

Fuente: Elaboración propia 
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MÉTODO SLP (Systematic Layout Planning)

Distancia recorrida antes de la mejora (m)

Distancia recorrida propuesta (m)

Distancia recorrida después de la mejora (m)

INDICADOR

MÉTODO

PRE-TEST

POST-TEST

INSTRUMENTO DE MEDICIÓN PARA EL                                                                                             

MÉTODO SLP (Systematic Layout Planning ) 

EMPRESA: CORPORACIÓN FASIL S.A.C.

ELABORADO POR:
. Ayala Ramos, Lady 

ÁREA: Producción
. Lingan Escarsena, Cesar 

DIMENSIÓN DESCRIPCIÓN TÉCNICA INSTRUMENTO INDICADOR

Fecha

Distancia recorrida actual 

entre los puestos de trabajo 

(DRA)

Distancia recorrida 

propuesta entre los 

puestos de trabajo 

(DRP)

Valor del indicador Índice de 

distancia recorrida

. Ficha de registro   

. Flexómetro

MÉTODO SLP 

(Systematic 

Layout Planning )

Índice de 

distancia 

recorrida

Se calcula en base a la 

distancia recorrida actual y 

propuesta entre los puestos 

de trabajo en metros

Observación

19/10/2020 377.80 133.20 283.63%

17/03/2021 137.50 133.20 103.23%

CORPORACIÓN FASIL S.A.C. 
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En la tabla 61 y figura 57, se puede visualizar que la distancia recorrida 

antes de la mejora en relación a la distancia recorrida propuesta era de 

283.63% (183.63% más de lo ideal), pero con la nueva distribución la 

distancia recorrida es de 103.23% (3.23% más de lo ideal).  

Por lo que, aplicando las mejoras se consiguió una disminución de 

63.60% en la distancia recorrida entre los puestos de trabajo, logrando 

que se acerque más a la cantidad propuesta por el método SLP (el 

resultado ideal es el 100%).  

Distancia recorrida antes y después entre los puestos de trabajo 

del área de producción 

Cabe resaltar que, antes de la mejora existían 13 transportes; sin 

embargo, luego de la implementación de la mejora, solo hay 8 

transportes, debido a que algunas áreas con operaciones consecutivas 

se colocaron de manera contigua, lo que permitió eliminar 5 

transportes. Tal es el caso del almacén de insumos químicos que se 

colocó al costado del área de espumado (eliminando el transporte entre 

ambas áreas) para evitar los largos recorridos que tenía que realizar 

los trabajadores, además de reducir el sobreesfuerzo y cansancio, ya 

que para trasladar los cilindros de 200 kilogramos (el más pequeño) y 

270 kilogramos (el más grande) no utilizaban de algún medio de 

transporte, lo que generaba desgaste corporal en el personal. 

Asimismo, en el caso del área de enfundado y tapizado, que son dos 

actividades no consecutivas, lo que generaba largas distancias al 

realizar el proceso de producción, de manera que para contrarrestar 

esta situación, lo que se procedió a hacer fue fusionar el área de 

habilitado y tapizado, las cuales son dos actividades consecutivas, 

dejando así el área de enfundado exclusivamente para esa operación.  

A continuación, en la tabla 62 se presenta un cuadro comparativo de la 

distancia recorrida y tiempo de recorrido del antes y después de la 

mejora.  
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Tabla 62. Cuadro comparativo de las distancias y tiempos de 

recorrido del personal (antes y después de la mejora) 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 62, se puede visualizar que la distancia recorrida por el 

operario antes de la mejora era de 377.80 metros con un tiempo de 

34.67 minutos. Sin embargo, con la nueva distribución del área de 

producción, el operario después de la mejora recorre una distancia de 

137.50 metros con un tiempo de 3.42 minutos. 

Distancia 

(m)
Veces

Tiempo 

total 

(minutos)

Distancia 

(m)
Veces

Tiempo 

total 

(minutos)

1 9.00 7 28.00 0.00

2 2.50 1 1.40 2.50 1 1.40

3 8.00 1 33.81 6.00 1 6.00

4 9.30 1 5.25 3.00 1 3.00

5 2.50 1 1.40 3.00 1 1.30

6 1.00 1 0.56 0.00

7 8.00 1 0.91 18.00 1 0.91

8 2.50 7 0.46 6.00 7 0.50

9 7.00 7 0.88 0.00

10 11.00 7 0.88 3.00 7 0.52

11 4.00 7 0.70 0.00

12 9.00 7 1.47 6.00 7 1.00

13 7.00 7 0.88 0.00

34.67 3.42

No hay transporte

No hay transporte

6.00

3.00

137.50

42.00

0.00

21.00

0.00

42.00

0.00

FABRICACIÓN DEL COLCHÓN DE RESORTE

Llevar tapas y bandas 

al área de enfundado
8.00

TAPAS Y BANDAS

3.00

Transportar cilindros al 

área de espumado
63.00

LÁMINAS DE ESPUMAS

0.00

2.50

No hay transporte

ANTES

ActividadesN°

DESPUÉS

Distancia 

recorrida 

total (m)

CUADRO COMPARATIVO DE LAS DISTANCIAS Y TIEMPOS DE 

RECORRIDO DEL PERSONAL

Distancia 

recorrida 

total (m)

0.00

18.00

No hay transporte

Transportar bloques  al 

área de almacén de 

bloques

2.50

Transportar la tela 

acolchada al área de 

corte de tela 

2.50

Transportar las tapas y 

bandas al área de 

costura

1.00

Transportar el bloque 

al área corte de 

espuma

8.00

Llevar la lámina al área 

de tapizado
9.30

Transportar panel  al 

área de habilitado
17.50

Llevar el panel 

habilitado al área de 

tapizado 

49.00

Llevar el colchón 

embolsado al almacén 

de productos 

terminados 

49.00

TOTAL 377.80

Llevar el colchón 

tapizado al área de 

prensado

77.00

Llevar el colchón 

prensado al área de 

enfundado

28.00

Llevar el colchón 

cerrado al área de 

embolsado 

63.00

No hay transporte

CORPORACIÓN FASIL S.A.C. 
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Figura 58. Gráfico de distancia recorrida y tiempo de recorrido antes y después 

Fuente: Elaboración propia 

En la figura 58, se puede observar que se consiguió una disminución 

de 240.30 metros en la distancia de recorrido y una reducción de 31.25 

minutos en el tiempo de recorrido logrando un mejor flujo de los 

materiales entre las actividades para realizar el proceso de producción.  

Evidencias fotográficas de la implementación de la mejora  

En la distribución después de la mejora del área de producción, los 

puestos de trabajo son más amplios y existe un mejor aprovechamiento 

de los espacios. Anteriormente, existían interferencias en las líneas de 

proceso dificultando el desplazamiento del operario para llevar a cabo 

la producción; sin embargo, actualmente el flujo es más lineal evitando 

cruces que generaban largas distancias y sobreesfuerzos de los 

trabajadores.  

A continuación, se muestra el antes y después de la distribución de los 

puestos de trabajo del área de producción.  

Construcción del segundo nivel en el almacén de tela acolchada 

La primera acción de mejora consistió en implementar un segundo nivel 

en el almacén de tela acolchada con el objetivo de que exista un mayor 

espacio y orden para los rollos de tela. De ese modo, el operario evitará 

demoras al seleccionar los rollos que va a transportar a otra área. 

0.00
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100.00

150.00

200.00
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400.00

ANTES DE LA MEJORA DESPUÉS DE LA MEJORA

377.80
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34.67 3.42

DISTANCIA RECORRIDA Y TIEMPO DE RECORRIDO

Distancia recorrida total (m) Tiempo de recorrido total (min)
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Figura 59. Almacén de tela acolchada (antes y después de la mejora) 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

Paredes derribadas en la entrada del área de producción  

La segunda acción de mejora se basó en derribar dos paredes que se 

encontraban en la entrada del área de producción (lateral izquierdo y 

frontal), ya que obstaculizaba el desplazamiento del operario (ver figura 

60). 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 60. Paredes derribadas en el área de producción 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

ANTES DESPUÉS 

ANTES DESPUÉS 

ANTES 

PARED FRONTAL 

ANTES DESPUÉS 

PARED LATERAL IZQUIERDO 

DESPUÉS 
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Renovación de la máquina selladora 

La selladora tiene como función embolsar los colchones; sin embargo, 

la máquina anterior se encontraba en malas condiciones y no cumplía 

con la producción programada por la empresa, por ello, se renovó (ver 

figura 61). 

 

 

 

 

Figura 61. Renovación de la máquina selladora 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

Retiro de maquinarias inoperativas dentro del área de producción 

Se retiraron las máquinas inoperativas que ocupaban un lugar dentro 

del área de producción con el objetivo de lograr un mejor 

aprovechamiento de los espacios (ver figura 62). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 62. Máquinas inoperativas retiradas del área 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C.  

ANTES DESPUÉS 

DESPUÉS 

ANTES DESPUÉS 

ANTES 
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Orden y limpieza en los puestos de trabajo 

Por medio de las constantes visitas a la empresa, se pudo apreciar que 

su área de producción no contaba con un adecuado orden y limpieza 

(acumulación de materiales y productos en el suelo). Sin embargo, con 

las mejoras aplicadas, los trabajadores se encuentran menos 

expuestos a sufrir accidentes o lesiones (ver figura 63, 64, 65, 66 y 67). 

 

 

 

 

 

 

  

Figura 63. Materiales mal ubicados o desordenados 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

 

 

 
 

Figura 64. Elementos que no agregan valor al proceso 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

 

 

 

  

 

 
Figura 65. Desorden en el área de enfundado 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

ANTES 

DESPUÉS 

ANTES DESPUÉS 

ANTES DESPUÉS 
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Figura 66. Desorden en el área de corte de tela 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C.  

 

 

 

 

Figura 67. Desorden en el área de habilitado y tapizado 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C.  

Cambio de posición de los puestos de trabajo (nueva distribución) 

La antigua distribución ocasionaba un flujo incorrecto de los materiales 

generando demoras en el proceso de producción impidiendo el 

cumplimiento de la demanda planificada diariamente por la empresa. 

En cambio, con la nueva disposición, las áreas de trabajo de 

actividades consecutivas se colocaron de forma contigua para evitar 

largas distancias de recorrido y sobreesfuerzos de los trabajadores 

logrando un mejor desempeño laboral y aumentando el volumen de 

producción. 

Anteriormente, el almacén de insumos químicos se encontraba en la 

entrada al lado derecho del área de producción; en cambio, 

actualmente sigue en la entrada pero al medio (ver figura 68). Cabe 

resaltar que, el área de este almacén es menor al anterior, ya que se 

desperdiciaba espacio. 

 

ANTES DESPUÉS 

ANTES DESPUÉS 
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Figura 68. Almacén de insumos químicos (antes y después de la mejora) 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

Al realizar este cambio de posición, se evita que los trabajadores 

recorran largas distancias (ver figura 69), ya que ahora está al lado del 

área de espumado (esta área se mantiene en la misma ubicación) (ver 

figura 70) y entre ambos ya no existe transporte.  

 

 

 

 

Figura 69. Recorrido anterior del almacén de insumos químicos al área de espumado 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

 

 

 

 

 

Figura 70. Área de espumado 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C 

El área de costura se encontraba al lado derecho de la cerradora 

giratoria; sin embargo, actualmente se desocupó ese espacio para que 

quede el área libre (ver figura 71) y el área de costura se posicionó más 

cerca del área de corte de tela eliminando un transporte entre ambos.  

ANTES DESPUÉS 
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Figura 71. Área de costura cambiada por el espacio libre 2 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

En la nueva distribución se logró obtener dos espacios libres. Para el 

primer espacio, la empresa dispuso que se utilice para almacenar 

láminas de espuma y algunas retacerías. Al costado del espacio 1 se 

encuentra el actual almacén de paneles de resorte (ver figura 72). 

En cuanto al espacio 2, han colocado otra área de cerrado de resorte 

(ver figura 73). 

 

 

 

 

 

 

Figura 72. Nuevo almacén de retacerías en el espacio libre 1 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

 

 

 

 

 
 

Figura 73. Nueva área de cerrado de resorte en el espacio libre 2 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C. 

ANTES DESPUÉS 

ANTES DESPUÉS 

ANTES DESPUÉS 
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Área de producción (antes y después de la mejora) 

Finalmente, en la figura 74 se puede observar de manera panorámica 

el estado del área de producción antes y después de la mejora. Se 

visualiza que esta área ha mejorado en cuanto al orden y limpieza, lo 

que permite al operario sentirse cómodo al desempeñar sus labores sin 

temor a que puedan sufrir tropiezos o lesiones por el desorden que 

existía en los puestos de trabajo. Además, debido a la nueva 

distribución existe un mejor flujo de los materiales, siendo lo más lineal 

posible. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 74. Área de producción antes y después de la mejora 

Fuente: Corporación Fasil S.A.C.  

ANTES 

DESPUÉS 
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3.5.8. Análisis económico financiero 

Luego de aplicar la distribución de planta mediante las cuatro fases de la 

metodología SLP para mejorar la productividad, se procedió a evaluar el 

análisis económico financiero del proyecto, el cual fue de inversión propia 

de la empresa Corporación Fasil S.A.C.  

El desarrollo de este análisis tiene como objetivo conocer el beneficio 

económico que se obtiene al disminuir la cantidad de distancia recorrida 

por el operario y a su vez la reducción del tiempo empleado para el proceso 

de elaboración del colchón DꞋ Lisboa de 2 plazas. Para lo cual, se realizó 

una comparación del costo de producción antes y después de la mejora 

para fabricar 528 colchones en un mes, el cual reflejó una reducción 

monetaria mensualmente, cuyo monto de ahorro se consideró como el flujo 

de caja de cada mes del proyecto con la finalidad de conocer la rentabilidad 

y viabilidad del presente trabajo de investigación.   

Primero, se calculó la productividad del antes y después de realizar la 

distribución de planta en el área de producción con la cantidad promedio 

producida de colchones de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas obtenidas de la 

medición diaria realizada en un periodo de 30 días laborables antes y 

después de aplicar la propuesta (ver tabla 19, pág. 65 y tabla 52, pág. 129).  

Cálculo de la productividad 

La productividad se calcula en relación al tiempo diario de producción 

determinado por la empresa en horas y la cantidad promedio de producción 

diaria de colchón de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas. Expresado 

matemáticamente, sería de la siguiente manera: 

𝐏𝐫𝐨𝐝𝐮𝐜𝐭𝐢𝐯𝐢𝐝𝐚𝐝 =  
𝐏𝐫𝐨𝐦𝐞𝐝𝐢𝐨 𝐝𝐞 𝐩𝐫𝐨𝐝𝐮𝐜𝐜𝐢ó𝐧 𝐝𝐢𝐚𝐫𝐢𝐨 (𝐮𝐧𝐢𝐝𝐚𝐝𝐞𝐬)

𝐓𝐢𝐞𝐦𝐩𝐨 𝐝𝐢𝐚𝐫𝐢𝐨 𝐝𝐞 𝐩𝐫𝐨𝐝𝐮𝐜𝐜𝐢ó𝐧 𝐩𝐫𝐨𝐠𝐫𝐚𝐦𝐚𝐝𝐨 (𝐡𝐨𝐫𝐚𝐬 )
 

 

A través de esta fórmula, se calculó la productividad antes y después de la 

implementación con el fin de determinar su incremento o mejoría.    



153 
 

Productividad antes de la implementación de la mejora 

Para realizar este cálculo, se requiere de los siguientes datos:  

Tiempo diario de producción programado = 9.50 horas  

Cantidad promedio producida diariamente = 24 unidades 

Productividad antes =  
24 unidades

9.50 horas 
= 𝟐. 𝟓𝟑 𝐮𝐧𝐢𝐝𝐚𝐝𝐞𝐬/ 𝐡𝐨𝐫𝐚 

Es decir, el valor de la productividad antes de aplicar la distribución de 

planta era de 2.53 unidades por hora.  

Productividad después de la implementación de la mejora 

Para realizar este cálculo, se requiere de los siguientes datos:  

Tiempo diario de producción programado = 9.50 horas  

Cantidad promedio producida diariamente = 35 unidades 

Productividad después =  
35 unidades

9.50 horas 
= 𝟑. 𝟔𝟖 𝐮𝐧𝐢𝐝𝐚𝐝𝐞𝐬/ 𝐡𝐨𝐫𝐚 

Es decir, el valor de la productividad después de aplicar la distribución de 

planta es de 3.68 unidades por hora.  

Interpretación:  

Para obtener el valor de la productividad se tomó como base al tiempo de 

trabajo establecido por la empresa que es 9.50 horas diarias. Asimismo, se 

tomó como referencia la cantidad promedio de producción diaria antes y 

después de la aplicación de la mejora. Como resultado, la productividad 

anterior era de 2.53 unidades/hora; mientras que la actual es de 3.68 

unidades/hora, esto refleja un aumento de 1.15 unidades/hora, que 

expresado porcentualmente sería un aumento de 45.45%, lo que equivale 

a un índice de relación de proporcionalidad de la productividad de 1 a 1.45 

(ver tabla 63 y figura 75). 



154 
 

 Tabla 63. Datos de la productividad antes y después de la mejora 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 75. Gráfico de la productividad antes y después de la mejora 

Fuente: Elaboración propia 

Ciclo de producción antes y después de la mejora 

Después de calcular la productividad anterior y actual, se realizó la 

comparación del tiempo de producción para 7 unidades de colchón. 

Tabla 64. Tiempo de ciclo de producción antes y después de la mejora 

  

Fuente: Elaboración propia 

DATOS DE LA PRODUCTIVIDAD (ANTES Y DESPUÉS) 

Producción 
Tiempo de 
producción 

diario 

Promedio de 
producción 

diaria 

Producción 
unidades 
por hora 

Índice de 
relación de 

productividad 

Antes 9.50 horas 24 2.53 u/h 1 

Después 9.50 horas 35 3.68 u/h 1.45 

CICLO DE PRODUCCIÓN 

Tiempo de producción 

(minutos) - antes  

Tiempo de producción 

(minutos) - después  

Cantidad producida 

(unidades) 

164.90 131.96 7 

Antes Después

9.5 hrs.
9.5 hrs.

24 unidades

35 unidades

2.53 u/h 3.68 u/h

1 1.45

Análisis de la productividad antes y después

Tiempo de producción diario Promedio de producción diaria

Producción unidades/hora Índice de relación de productividad
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En la tabla 64, se puede visualizar que el tiempo de producción antes de la 

mejora para fabricar 7 colchones de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas era mayor 

en 32.94 minutos. 

Costo total de producción antes y después de implementar la mejora 

Como consecuencia de la reducción de tiempo en el proceso del colchón, 

se logró aumentar la cantidad producida diariamente en 11 unidades, es 

decir, antes se fabricaba 24 unidades y actualmente se producen 35 

colchones al día, generando una reducción en el costo de mano de obra 

directa y otros costos indirectos de fabricación (local, servicios y préstamo). 

Para realizar el cuadro de costo de fabricación del colchón antes y después 

de la mejora, es importante, se tuvo en cuenta los siguientes datos: 

Tabla 65. Datos para realizar el costo de fabricación 
 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 65, se puede observar que en promedio se producían 24 

unidades de colchones en un día, además, se consideran 22 días 

laborables en un mes y una producción mensual de 528 unidades de 

colchón de resorte del modelo DꞋ Lisboa de 2 plazas. 

A continuación, se muestra el costo de fabricación mensual para 24 

colchones de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas antes de aplicar la distribución 

de planta en el área de producción de la empresa Corporación Fasil S.A.C. 

Cabe resaltar que, en el costo de producción se consideran los costos 

directos (materia prima y costo de mano de obra directa) y costos indirectos 

(mano de obra indirecta y otros costos indirectos de fabricación). 

 

DATOS PARA LOS COSTOS 

Días laborables al mes 22 

Unidades producidas al día en promedio 24 

Unidades producidas al mes en promedio 528 
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Tabla 66. Costo de fabricación mensual antes de la mejora 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 66, se puede visualizar el costo de producción mensual (22 días) 

del colchón de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas antes de la mejora, siendo al 

mes 528 colchones con un costo de producción total de S/.106,122.44 y un 

costo unitario de S/. 200.99. 

Mientras que en la tabla 67, se muestra el costo de producción mensual 

para 24 colchones de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas después de aplicar la 

distribución de planta en el área de producción de la empresa Corporación 

Fasil S.A.C. 

MENSUAL
UNIDAD DE 

MEDIDA
CANTIDAD

COSTO 

UNITARIO
TOTAL DÍA TOTAL MES

97,774.76S/.     

86,776.52S/.     

Panel de resorte 2plz Unidades 24 51.69S/.        1,240.68S/.   27,294.92S/.     

Polipropileno Metros 72 1.80S/.         129.60S/.      2,851.20S/.       

Espuma D14 env Unidades 48 27.56S/.        1,322.78S/.   29,101.14S/.     

Grapas Kilogramos 3.816 4.24S/.         16.18S/.       355.96S/.          

Pabilo Kilogramos 0.336 7.63S/.         2.56S/.         56.40S/.            

Tela Acolchada Tricot 12mm Metros 64.80 10.17S/.        658.98S/.      14,497.63S/.     

Tela Acolchada Tricot 6mm Metros 21.84 7.05S/.         153.97S/.      3,387.38S/.       

Basta (Falsa) Metros 307.20 0.31S/.         93.72S/.       2,061.85S/.       

Cinta Labrada 40mm x 100mts Metros 307.20 0.17S/.         52.22S/.       1,148.93S/.       

Etiquetas Unidades 72 1.00S/.         72.00S/.       1,584.00S/.       

Bolsa Kilogramos 13.20 11.50S/.        151.77S/.      3,338.87S/.       

Hilo y Otros 24.00S/.       528.00S/.          

Polietileno (embolsado) Kilogramos 4.80 5.40S/.         25.92S/.       570.24S/.          

10,998.24S/.     

Operarios (10) Soles 20.83S/.        499.92S/.      10,998.24S/.     

8,347.68S/.       

3,358.08S/.       

Personal de venta (1) Soles 6.36S/.         6.36S/.         3,358.08S/.       

4,989.60S/.       

Local, Servicios y Préstamo 2.78S/.         66.72S/.       1,467.84S/.       

Transporte 6.67S/.         160.08S/.      3,521.76S/.       

106,122.44S/.   

24 528

200.99S/.          

COSTO DE PRODUCCIÓN MENSUAL ANTES DE LA MEJORA 

PRODUCCIÓN (UNIDADES)

COSTO UNITARIO

OTROS COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN

COSTO TOTAL DE PRODUCCIÓN

COSTO DIRECTO DE FABRICACIÓN

MATERIA PRIMA

COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA 

COSTO INDIRECTO DE FABRICACIÓN

MANO DE OBRA INDIRECTA
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Tabla 67. Costo de fabricación mensual después de la mejora 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 67, se puede visualizar el costo de producción mensual (22 días) 

del colchón de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas después de la mejora, siendo 

al mes 528 colchones con un costo de producción total de S/.102,209.96 y 

un costo unitario de S/. 193.58.  

Comparando el costo de producción mensual para 528 unidades de 

colchón antes y después de implementar la mejora, se puede observar una 

reducción monetaria, específicamente en el costo de mano de obra directa 

y en otros costos indirectos de fabricación (local, servicios y préstamo). 

MENSUAL
UNIDAD DE 

MEDIDA
CANTIDAD

COSTO 

UNITARIO
TOTAL DÍA TOTAL MES

94,321.64S/.    

86,776.52S/.    

Panel de resorte 2plz Unidades 24 51.69S/.        1,240.68S/.  27,294.92S/.    

Polipropileno Metros 72 1.80S/.         129.60S/.     2,851.20S/.      

Espuma D14 env Unidades 48 27.56S/.        1,322.78S/.  29,101.14S/.    

Grapas Kilogramos 3.816 4.24S/.         16.18S/.       355.96S/.         

Pabilo Kilogramos 0.336 7.63S/.         2.56S/.        56.40S/.          

Tela Acolchada Tricot 12mm Metros 64.80 10.17S/.        658.98S/.     14,497.63S/.    

Tela Acolchada Tricot 6mm Metros 21.84 7.05S/.         153.97S/.     3,387.38S/.      

Basta (Falsa) Metros 307.20 0.31S/.         93.72S/.       2,061.85S/.      

Cinta Labrada 40mm x 100mts Metros 307.20 0.17S/.         52.22S/.       1,148.93S/.      

Etiquetas Unidades 72 1.00S/.         72.00S/.       1,584.00S/.      

Bolsa Kilogramos 13.20 11.50S/.        151.77S/.     3,338.87S/.      

Hilo y Otros 24.00S/.       528.00S/.         

Polietileno (embolsado) Kilogramos 4.80 5.40S/.         25.92S/.       570.24S/.         

7,545.12S/.      

Operarios (10) Soles 14.29S/.        342.96S/.     7,545.12S/.      

7,888.32S/.      

3,358.08S/.      

Personal de venta (1) Soles 6.36S/.         6.36S/.        3,358.08S/.      

4,530.24S/.      

Local, Servicios y Préstamo 1.91S/.         45.84S/.       1,008.48S/.      

Transporte 6.67S/.         160.08S/.     3,521.76S/.      

102,209.96S/.  

24 528

193.58S/.         

PRODUCCIÓN MENSUAL (UNIDADES)

COSTO UNITARIO

MATERIA PRIMA

COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA 

COSTO INDIRECTO DE FABRICACIÓN

MANO DE OBRA INDIRECTA

OTROS COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN

COSTO TOTAL DE PRODUCCIÓN

COSTO DE PRODUCCIÓN MENSUAL DESPUÉS DE LA MEJORA 

COSTO DIRECTO DE FABRICACIÓN
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Tabla 68. Costo de mano de obra directa y otros costos indirectos de 

fabricación (antes y después de la mejora) 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 68, se puede visualizar que antes de la mejora, el costo de mano 

de obra directa era de S/. 10,998.24; sin embargo, después de la mejora se 

redujo a S/. 7,545.12. De la misma manera ocurrió con los otros costos 

indirectos de fabricación (local, servicios y préstamo) que antes de la 

mejora era de S/. 4,989.60 y al aplicar la mejora disminuyó a S/. 4,530.24. 

La reducción monetaria del costo de mano de obra directa y de otros costos 

indirectos de fabricación, se debió al aumento de la cantidad producida 

diariamente, que antes era 24 y ahora es 35 colchones. 

El costo unitario de mano de obra directa refleja un ahorro de S/. 6.54 (ver 

tabla 69). 

Tabla 69. Costo de mano de obra directa (antes y después de la mejora) 

 MANO DE OBRA DIRECTA 

 Operarios: 10 

Sueldo mensual  S/.              14,000.00   S/.            14,000.00  

Sueldo semanal  S/.                3,500.00   S/.              3,500.00  

Sueldo diario  S/.                   500.00   S/.                 500.00  

Costo unitario de 
mano de obra  

 S/.                     20.83   S/.                   14.29  

Situación Antes de la mejora Después de la mejora 
. 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 69, se puede observar que antes de la mejora el costo unitario 

de mano de obra directa era de S/.20.83 y ahora es de S/. 14.29. 

 PRE-TEST POST-TEST 

Costo de mano de obra directa 
(mensual) 

 S/. 10,998.24   S/. 7,545.12  

Otros costos indirectos de fabricación – 
Local, Servicios y Préstamo (mensual) 

 S/.   4,989.60   S/. 4,530.24  
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El costo unitario de otros costos indirectos de fabricación, como el local, 

servicios (agua y luz) y préstamo, también reflejó una disminución 

monetaria de S/. 0.87 (ver tabla 70). 

Tabla 70. Otros costos indirectos de fabricación (antes y después de la 

mejora) 

 

LOCAL, SERVICIOS Y PRÉSTAMO                   
(Otros costos indirectos de fabricación) 

Alquiler  S/.                   1,300.00   S/.                     1,300.00  

Servicios (agua y luz)  S/.                 153.50   S/.                        153.50  

Préstamo  S/.                 550.00   S/.                        550.00  

Costo total mensual  S/.              2,003.50   S/.                    2,003.50  

Costo total diario  S/.                   66.78   S/.                          66.78  

Costo unitario de otros 
costos indirectos 

 S/.                     2.78   S/.                            1.91  

Situación Antes de la mejora Después de la mejora 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 70, se puede observar que antes de la mejora el costo unitario 

de otros costos indirectos de fabricación (local, servicios y préstamo) era 

de S/.2.78 y ahora es de S/. 1.91. 

De manera que, al aplicar la distribución de planta en el área de producción 

de la empresa Corporación Fasil S.A.C., tuvo como consecuencia un gran 

beneficio económico para la empresa en lo que respecta a su costo total de 

producción mensual refleja un ahorro de S/. 3,912.48. Asimismo, el costo 

unitario de fabricación manifiesta un ahorro de S/.7.41.  

En términos porcentuales, la reducción monetaria del costo total de 

producción mensual (22 días) para 528 unidades de colchón de resorte  

DꞋ Lisboa de 2 plazas es de un 4%. 
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Tabla 71. Reducción monetaria y porcentaje de reducción del costo total 

de producción mensual 

  
COSTO TOTAL DE 

PRODUCCIÓN 
(MENSUAL) 

COSTO 
UNITARIO 

PRE-TEST 
Costo total de 
producción 
mensual 

 S/.         106,122.44   S/.  200.99  

POST-TEST 
Costo total de 
producción 
mensual 

 S/.         102,209.96   S/.  193.58  

REDUCCIÓN MONETARIA  S/.             3,912.48   S/.      7.41  

PORCENTAJE DE REDUCCIÓN 4% 4% 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 71, se puede observar que antes de la mejora el costo total de 

producción mensual era de S/. 106,122.44 y ahora es de S/. 102,209.96. 

En cuanto al costo unitario antes era de S/. 200.99 y al aplicar la mejora es 

de S/. 193.58. Por lo que, la reducción monetaria es de S/. 3,912.48 

(representa un 4%), cuyo monto es considerado como el beneficio mensual 

después de implementar la mejora.  

Cabe resaltar que el monto de S/. 3,912.48, se utilizó para realizar el flujo 

de caja económico determinando la rentabilidad y viabilidad del proyecto.  

Tasa mínima aceptable de rendimiento (TMAR) 

La tasa mínima aceptable de rendimiento es  un porcentaje que se utiliza 

como guía para tomar la decisión de invertir en un proyecto o no. 

Cálculo del TMAR 

TMAR = Tasa de inflación + Riesgo de la inversión 

Tasa de inflación: Se obtuvo de los registros de nuestro país. La inflación 

en el Perú durante el año 2021 y 2022, según el Banco Central de Reserva 

del Perú lo proyectó en un 2%. 
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Riesgo de la inversión: Representa un porcentaje de remuneración que 

obtendrá el inversor por confiar en el proyecto.  

El riesgo de la inversión es riesgo medio, ya que la demanda es variable y 

tiene competencia de mercado considerable, por ello, el porcentaje 

asignado fue 10%. 

TMAR = 2% + 10% = 12 % 

En síntesis, con una tasa del 12% anual, es decir, 1% mensual, fue 

evaluado la rentabilidad y viabilidad del presente proyecto.  

3.5.8.1. Análisis del VAN y TIR 

El Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa Interna de Retorno (TIR) son 

herramientas financieras que se emplean para evaluar si un proyecto 

es beneficioso o no económicamente, es decir, permiten determinar la 

viabilidad de un proyecto.  

Para el desarrollo de este análisis, es importante elaborar un flujo de 

caja con un periodo estimado para un año (12 meses).  

A continuación, se muestran las fórmulas establecidas para calcular el 

VAN y TIR: 

Valor Actual Neto  
(VAN) 

Tasa Interna de Retorno 
(TIR) 

  

Donde: 

FNj= Flujo Neto en el  
periodo j  

I0 = Inversión en el  
periodo 0  

i = Tasa de descuento  

n = Número de periodos  

Donde: 

FNj= Flujo Neto en el periodo j  

I0 = Valor de inversión inicial 

n = Número de periodos  
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Para calcular el VAN y TIR, se aplicó las fórmulas en el programa informático Microsoft Excel. A continuación, se muestra el flujo 

de caja del proyecto (ver tabla 72). 

Tabla 72. Flujo de caja del proyecto 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 72, se puede visualizar que el flujo de caja económico financiero del proyecto para un periodo de 12 meses (un año) 

con una tasa mensual de 1% tiene como resultado un VAN de S/. 25,403.93, el cual siendo mayor a 0, significa que el proyecto 

es viable; asimismo, el TIR obtenido es 15%, por lo que, al ser mayor a la tasa de rentabilidad esperada, el cual es 1% mensual, 

indica que el proyecto es rentable. 

Inversión Costo Soles (S/.)

Inversión del plan de 

mejora
21,204.20S/.         

Flujo de caja económico Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12

Costo total de 

producción
106,122.44S/.  106,122.44S/.  106,122.44S/.  106,122.44S/.   106,122.44S/.  106,122.44S/.  106,122.44S/.  106,122.44S/.  106,122.44S/.  106,122.44S/.  106,122.44S/.  106,122.44S/.  

Plan no 

implementado
106,122.44S/.  106,122.44S/.  106,122.44S/.  106,122.44S/.   106,122.44S/.  106,122.44S/.  106,122.44S/.  106,122.44S/.  106,122.44S/.  106,122.44S/.  106,122.44S/.  106,122.44S/.  

Costo total de 

producción
102,209.96S/.  102,209.96S/.  102,209.96S/.  102,209.96S/.   102,209.96S/.  102,209.96S/.  102,209.96S/.  102,209.96S/.  102,209.96S/.  102,209.96S/.  102,209.96S/.  102,209.96S/.  

Mejora y plan 

implementado
102,209.96S/.  102,209.96S/.  102,209.96S/.  102,209.96S/.   102,209.96S/.  102,209.96S/.  102,209.96S/.  102,209.96S/.  102,209.96S/.  102,209.96S/.  102,209.96S/.  102,209.96S/.  

Flujo de caja efectivo  S/.       -21,204.20 3,912.48S/.      3,912.48S/.      3,912.48S/.      3,912.48S/.       3,912.48S/.      3,912.48S/.      3,912.48S/.      3,912.48S/.      3,912.48S/.      3,912.48S/.      3,912.48S/.      3,912.48S/.      

VAN S/. 25,403.93 →

TIR 15% →

VAN > 0, significa que el proyecto es viable

TIR > Rentabilidad esperada, el proyecto es rentable

SIN IMPLEMENTACIÓN 

DEL PLAN

CON IMPLEMENTACIÓN 

DEL PLAN

FLUJO DE CAJA DEL PROYECTO DE INVESTIGACIÓN 

Porcentaje de 

reducción de 

costos (%)

4% Tasa mensual 1%
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3.5.8.2. Período de recuperación de la Inversión (PRI) 

El Período de recuperación de la Inversión es un indicador que calcula 

el tiempo en el que recuperará el total de la inversión. Su fórmula es:  

𝐏𝐑𝐈 = 𝐚 +
(𝐛 − 𝐜)

𝐝
 

Donde: 

a = Período anterior en que se recupera la inversión 

b = Inversión inicial 

c = Flujo de caja acumulado del periodo a 

d = Flujo de caja del periodo en el que se recupera la inversión 

Para calcular el periodo de recuperación de la inversión, primero se 

debe realizar el flujo de caja acumulado del proyecto de investigación.  

 Tabla 73. Flujo de caja acumulado del proyecto 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

Mes Flujo económico 
Flujo económico 

acumulado 

0  S/.      -21,204.20    

1  S/.         3,912.48   S/.       3,912.48  

2  S/.         3,912.48   S/.       7,824.96  

3  S/.         3,912.48   S/.     11,737.44  

4  S/.         3,912.48   S/.     15,649.92  

5  S/.         3,912.48   S/.     19,562.40  

6  S/.         3,912.48   S/.     23,474.88  

7  S/.         3,912.48   S/.     27,387.36  

8  S/.         3,912.48   S/.     31,299.84  

9  S/.         3,912.48   S/.     35,212.32  

10  S/.         3,912.48   S/.     39,124.80  

11  S/.         3,912.48   S/.     43,037.28  

12  S/.         3,912.48   S/.     46,949.76  



164 
 

Seguidamente, se identifican los datos que se requieren para aplicar 

la fórmula: 

a = 5 

b = S/. 21,204.20 

c = S/. 19,562.40 

d = S/. 3,912.48 

 

𝐏𝐑𝐈 = 𝟓 + 
𝐒/. 𝟐𝟏, 𝟐𝟎𝟒. 𝟐𝟎 − 𝐒/. 𝟏𝟗, 𝟓𝟔𝟐. 𝟒𝟎 

𝐒/. 𝟑, 𝟗𝟏𝟐. 𝟒𝟖
= 𝟓. 𝟒𝟐𝟎 𝐦𝐞𝐬𝐞𝐬 

El Periodo de Recuperación de la Inversión del proyecto es 5.420 

meses (5 meses y 13 días).  

3.6. Método de análisis de datos 

La recolección de datos de esta investigación, se realizó mediante la fuente de 

información primaria, ya que se empleó la técnica de la observación, es decir, 

los datos recopilados fueron de manera presencial y directa en el mismo lugar 

donde ocurrían los sucesos y/o acontecimientos, los cuales fueron registrados 

para un posterior análisis sobre el estado actual de la empresa en relación al 

desarrollo de sus procesos de producción.  

Para el análisis de datos de este estudio, se utilizó el programa Microsoft Excel 

con el objetivo de registrar y tabular los datos obtenidos. Además, se utilizó el 

Software Estadístico SPSS para analizar la información de manera descriptiva 

e inferencial. 

En relación a este tema, Guetterman (2019, p. 1) menciona que el análisis 

estadístico de la información se realiza de dos maneras, de forma descriptiva 

(describir datos) e inferencial (hacer deducciones acerca de escenarios más 

generales del conjunto de datos reales). 

 



165 
 

Análisis descriptivo 

El análisis estadístico descriptivo consiste en resumir grandes conjuntos de 

datos mediante gráficos visuales para su fácil comprensión (Kestin, 2019, p. 

136).  

Por medio de la estadística descriptiva se logró analizar de forma ordenada los 

datos obtenidos de la prueba pre-test y post-test con la finalidad de dar a 

conocer la variación del grupo manipulado; puesto que este tipo de análisis 

permite comparar dos escenarios (antes y después de la mejora) de la variable 

independiente y la dependiente.  

Respecto a la variable independiente distribución de planta, solo se elaboraron 

gráficos de barra para comparar el antes y el después de la mejora, para lo 

cual, se utilizaron las hojas de cálculo de Microsoft Excel 2019.  

En cuanto a la variable dependiente productividad, se empleó el software 

estadístico SPSS V. 24, el cual permitió obtener datos de las medidas de 

tendencia central, como la media (promedio de la serie de datos); la moda 

(valor con mayor frecuencia en la serie de datos); la mediana (valor que separa 

en partes iguales la cantidad de datos). Asimismo, se obtuvo la medida de 

dispersión absoluta que es la desviación estándar (indica el nivel de 

dispersión en relación a la media de la variable). También, se obtuvo las 

medidas de forma, como la asimetría (su coeficiente permite saber si existe la 

misma cantidad numérica de elementos en el lado izquierdo y derecho de la 

media) y la curtosis (refleja gráficamente el nivel de desigual de la curva). 

Adicionalmente, para una mejor comprensión, se realizaron gráficos de barra 

de los datos del antes y después de la mejora de la productividad con el objetivo 

de visualizar el incremento o la mejora. Adicionalmente, se obtuvo el valor 

máximo (dato mayor) y el valor mínimo (dato menor). 

Análisis inferencial 

El análisis estadístico inferencial se basa en realizar comparaciones y sacar 

conclusiones de los datos de la investigación (Simpson, 2015, p. 312).  
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La estadística inferencial permitió probar la hipótesis general y las específicas 

de la variable dependiente de la investigación por medio de los resultados 

obtenidos en el programa estadístico SPSS V. 24.  

Primero, se realizó la prueba de normalidad de la muestra con el propósito de 

definir si eran pruebas paramétricas o no paramétricas.  

Prueba de normalidad 

Las pruebas de normalidad fueron de gran ayuda para verificar si los datos 

pertenecían a una distribución normal o no. Asimismo, si la cantidad de los 

datos es menor o igual a 30, se debía aplicar la prueba de significancia de 

Shapiro-Wilk; en cambio, si es mayor a esta cantidad, se debía realizar la 

prueba de significancia de Kolmogorov- Smirnov. Sin embargo, para ambos 

casos, se tenía que analizar de la siguiente manera:  

Si la prueba estadística tiene un nivel de significancia mayor a 0.05, indica que 

los datos tienen una distribución normal, es decir, los datos tienen un 

comportamiento paramétrico. 

ρvalor > 0.05 → Los datos son normales 

Si la prueba estadística tiene un nivel de significancia menor a 0.05, indica que 

los datos no tienen una distribución normal, es decir, los datos tienen un 

comportamiento no paramétrico. 

 ρvalor ≤ 0.05 → Los datos no son normales 

Luego de definir en qué grupo de distribución se encontraban los datos, se 

procedió a determinar la prueba a aplicar, es decir, si se desarrollaría en base 

a pruebas paramétricas o pruebas no paramétricas.  

Si los datos son normales, se aplica la prueba paramétrica T-Student. 

Si los datos no son normales, se aplica la prueba no paramétrica W de 

Wilcoxon.  
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A continuación, se muestra la tabla 74, en la que se indica el estadígrafo a 

utilizar según el comportamiento de los datos antes y después de la mejora. 

Tabla 74. Estadígrafo en relación al comportamiento de los datos antes y 

después de la mejora 

Fuente: Elaboración propia  

En segundo lugar, se realizó la prueba de hipótesis para efectuar la 

contrastación de las hipótesis de la investigación.  

Prueba de hipótesis 

La prueba de hipótesis se emplea para diversas áreas de investigación con el 

objetivo de evaluar si los hallazgos son estadísticamente significativos o 

podrían explicarse por casualidad (Marx et al., 2016, p. 56). 

Esta prueba permitió aceptar o rechazar la hipótesis nula (Ho), por medio del 

análisis de la significancia de las pruebas estadísticas T-Student o Wilcoxon, 

dependiendo de la normalidad de los datos estudiados.  

Para lo cual, se debe tomar en cuenta la siguiente regla de decisión: 

Ho: µa ≥ µd  

Ha: µa < µd  

Si la media del resultado obtenido antes (µa) es mayor o igual al resultado 

obtenido después (µd), significa que se acepta la hipótesis nula (Ho). En 

cambio, si la media del resultado obtenido antes es menor al resultado obtenido 

después, se procede a aceptar la hipótesis alterna (Ha). 

ANTES DESPUÉS ESTADÍGRAFO 

Paramétrico Paramétrico T-Student 

Paramétrico No paramétrico Wilcoxon 

No paramétrico No paramétrico Wilcoxon 
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3.7. Aspectos éticos 

El presente trabajo de investigación cumple con los requisitos, parámetros y 

aspectos éticos de la investigación cuantitativa, de acuerdo a las medidas 

establecidas por la escuela de ingeniería industrial de la Universidad César 

Vallejo. Es importante recalcar que se garantiza la veracidad de los resultados, 

que se respeta la propiedad intelectual (derechos de autor de las fuentes 

bibliográficas consultadas en el estudio) y la confiabilidad de los datos 

recolectados, de ese modo, se cumple el perfil ético profesional solo para 

beneficio de la comunidad. Adicionalmente, los datos obtenidos poseen total 

confidencialidad por parte de los investigadores, es decir, solo se emplearon 

para fines académicos. 

La información obtenida en el área de producción de la empresa Corporación 

Fasil S.A.C. fue con el debido consentimiento del jefe del área, lo que permite 

proteger la privacidad de las políticas de la organización. Además, se 

respetaron los lineamientos éticos de la empresa, así como sus normas de 

convivencia. La presencia de los investigadores en el lugar, no alteró o modificó 

las actividades cotidianas de los trabajadores. El recojo de la información, se 

realizó con plena transparencia y honestidad. 
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IV. RESULTADOS 

4.1. Análisis descriptivo  

El análisis descriptivo de la variable independiente, que es la distribución de 

planta, se basó en comparar mediante tablas y gráficos la variación de los datos 

del método de Guerchet y método SLP antes y después de la mejora. 

Mientras que, el análisis descriptivo de la variable dependiente, que es la 

productividad, consistió en evaluar los datos obtenidos en las fichas de registro 

durante el periodo de 30 días laborables antes y después de aplicar la 

distribución de planta en el área de producción de la empresa. Se analizaron 

los valores recolectados, a través de las medidas de tendencia central; como la 

media, la moda y la mediana; la medida de dispersión absoluta que es la 

desviación estándar y; las medidas de forma, como la asimetría y la curtosis.  

Asimismo, se analizó el valor mínimo y el valor máximo. 

Cabe mencionar que, para analizar los datos se utilizó el programa Microsoft 

Excel y el programa estadístico SPSS V.24. 

4.1.1. Variable independiente: Distribución de planta 

La variable independiente del presente estudio es la distribución de planta, 

la cual está compuesta por dos dimensiones. La primera dimensión es el 

método de Guerchet y la segunda dimensión es el método SLP (Systematic 

Layout Planning).  

4.1.1.1. Dimensión 1: Método de Guerchet 

Al aplicar este método, se obtuvo el siguiente resultado: 

Tabla 75. Valores del método de Guerchet antes y después 
 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

MEDICIÓN DEL MÉTODO GUERCHET  

Medición 1 Medición 2 

125.39% 117.08% 
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Figura 76. Gráfico de los datos del método de Guerchet antes y después 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 75 y figura 76, se puede observar que el método de 

Guerchet antes de la mejora tenía un valor de 125.39% y después de 

la mejora tiene un valor de 117.08%. Lo que significa que, existe una 

disminución de 6.63% al aplicar la mejora.  

4.1.1.2. Dimensión 2: Método SLP (Systematic Layout Planning) 

Al aplicar este método, se obtuvo el siguiente resultado: 

Tabla 76. Valores del método SLP antes y después 
 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 
Figura 77. Gráfico de los datos del método SLP antes y después 

Fuente: Elaboración propia 

MEDICIÓN DEL MÉTODO SLP 

Medición 1 Medición 2 

283.63% 103.23% 
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En la tabla 76 y figura 77, se puede observar que el método SLP 

(Systematic Layout Planning) antes de la mejora tenía un valor de 

283.63% y después de la mejora tiene un valor de 103.23%. Lo que 

significa que, existe una disminución de 63.60% al aplicar la mejora.  

4.1.2. Variable dependiente: Productividad 

Luego de recolectar la información de la producción real y toma de tiempos en 

un periodo de 30 días laborables antes y después de la mejora, se procedió a 

medir la productividad, a través de su dimensión de eficiencia (índice de 

utilización de mano de obra) y eficacia (índice de cumplimiento de producción).  

Tabla 77. Datos de la productividad antes y después de la mejora 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

n PRODUCTIVIDAD ANTES PRODUCTIVIDAD DESPUÉS 

1 50.51% 68.45% 

2 47.56% 67.28% 

3 48.97% 69.15% 

4 48.73% 69.66% 

5 46.37% 69.47% 

6 46.64% 72.36% 

7 49.90% 68.66% 

8 51.00% 66.83% 

9 46.40% 69.98% 

10 48.96% 68.86% 

11 48.81% 70.22% 

12 47.38% 69.94% 

13 48.28% 69.86% 

14 49.49% 68.66% 

15 50.86% 66.83% 

16 46.41% 69.98% 

17 48.51% 68.86% 

18 49.03% 70.00% 

19 46.08% 69.94% 

20 49.45% 69.86% 

21 46.18% 68.49% 

22 48.16% 67.28% 

23 48.88% 69.15% 

24 49.18% 69.66% 

25 49.95% 70.00% 

26 49.38% 72.00% 

27 46.66% 68.66% 

28 46.27% 66.83% 

29 46.50% 69.98% 

30 49.75% 68.86% 
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Figura 78. Gráfico de los datos de la productividad antes y después de la mejora 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 77 y figura 78, se puede visualizar los 30 datos de la 

productividad del antes de la mejora y otros 30 pertenecientes al después 

de la mejora. En este gráfico se observa que existe un incremento de la 

productividad al aplicar la mejora.  

Analizando los valores mostrados líneas arriba, se tuvo el siguiente 

resultado:  

 Tabla 78. Datos estadísticos descriptivos de la productividad antes y 

después 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia  

Datos estadísticos 

descriptivos 

Productividad 

antes 

Productividad 

después 

N 
Válidos 30 30 

Perdidos 0 0 

Media 48.34% 69.19% 

Mediana 48.77% 69.31% 

Moda 46.08% 66.83% 

Desv. típ. 1.526% 1.325% 

Asimetría -0.090 0.069 

Curtosis -1.200 0.622 

Mínimo 46.08% 66.83% 

Máximo 51.00% 72.36% 
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En la tabla 78, se puede visualizar los datos descriptivos de la productividad 

antes y después de la mejora. En ambos casos los datos válidos son 30 y 

no existen datos perdidos.  

En la situación antes de la mejora, la productividad tenía una media 

(promedio) de 48.34%, mientras que el después de la mejora tiene una 

media de 69.19%, lo que indica un aumento de 43.13%. 

En cuanto a la mediana (valor que separa en partes iguales la cantidad de 

datos), antes tenía un valor de 48.77% y el valor después posee un valor 

de 69.31%, reflejando un incremento de 42.12%. 

En relación a la moda (valor con mayor frecuencia en la serie de datos), 

antes tenía un valor de 46.08% y el después adoptó un valor de 66.83%, lo 

que indica un aumento de 45.03% 

Respecto a la desviación típica (dispersión en relación a la media), antes 

era de 1.526% y después de aplicar la mejora tiene un valor de 1.325%, lo 

que indica una disminución de 13.17%, esto significa que existe una menor 

dispersión o variabilidad de los datos del proceso. 

Asimismo, se muestra el histograma de la productividad antes y después 

de la mejora, con el fin de analizar la asimetría y la curtosis (ver figura 79). 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 79. Histograma de la productividad antes y después 

Fuente: Elaboración propia  
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En la tabla 78 y figura 79, se puede observar que la asimetría de la 

productividad antes tenía un valor de -0.090 y la asimetría después posee 

un valor de +0.069; en cuanto a la curtosis, antes era de -1.200 y después 

de la mejora adoptó un valor de +0.622. 

En relación a la asimetría de la productividad, antes de la mejora era de 

-0.090, lo que significaba que era una asimetría hacia la izquierda indicando 

que existía mayor cantidad de valores mayores a la media que es 48.34%, 

fluctuando entre el valor mínimo 46.08% y máximo 51.00%. Mientras que, 

el después de la mejora es de +0.069, lo que significa que es una asimetría 

hacia la derecha indicando que existe mayor cantidad de valores menores 

a la media que es 69.19%, fluctuando entre el valor mínimo 66.83% y 

máximo 72.36%. 

Respecto a la curtosis de la productividad (grado de concentración), 

antes de la mejora era de -1.200 (baja concentración), lo que significaba 

que era del tipo platicúrtica, es decir, los datos se estaban alejando de la 

media. Por lo que, la curva tomó la forma de una distribución achatada. 

Mientras que, el después de la mejora es de +0.622 (mayor concentración), 

lo que significa que es del tipo leptocúrtica, es decir, los datos están más 

cerca de la media. Por lo que, la curva adoptó la forma de una distribución 

más escarpada o apuntada. 

4.1.2.1. Dimensión 1: Eficiencia 

La primera dimensión de la productividad es la eficiencia, del cual se 

tienen 30 valores para el antes de la mejora y otros 30 valores para el 

después de la mejora.  
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Tabla 79. Datos de la eficiencia antes y después de la mejora 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 
 
Figura 80. Gráfico de los datos de la eficiencia antes y después de la mejora 

Fuente: Elaboración propia 

n EFICIENCIA ANTES EFICIENCIA DESPUÉS 

1 97.13% 97.79% 

2 99.09% 98.95% 

3 97.94% 98.78% 

4 97.45% 99.52% 

5 96.60% 99.25% 

6 97.17% 100.49% 

7 99.81% 98.09% 

8 98.08% 98.28% 

9 96.66% 99.97% 

10 97.92% 98.36% 

11 97.62% 100.32% 

12 98.71% 99.91% 

13 96.56% 99.79% 

14 98.98% 98.09% 

15 97.80% 98.28% 

16 96.69% 99.97% 

17 97.03% 98.36% 

18 98.06% 100.00% 

19 96.00% 99.91% 

20 98.90% 99.79% 

21 96.21% 97.84% 

22 96.31% 98.95% 

23 97.76% 98.78% 

24 98.36% 99.52% 

25 99.89% 100.00% 

26 98.76% 100.00% 

27 97.20% 98.09% 

28 96.40% 98.28% 

29 96.87% 99.97% 

30 99.49% 98.36% 
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En la tabla 79 y figura 80, se puede visualizar los 30 valores de la 

eficiencia del antes de la mejora y otros 30 pertenecientes al después 

de la mejora. En este gráfico se observa que existe un incremento de 

la eficiencia al aplicar la mejora.  

Analizando los valores mostrados anteriormente, se tuvo el siguiente 

resultado:  

Tabla 80. Datos estadísticos descriptivos de la eficiencia antes y 

después 

Fuente: Elaboración propia  

En la tabla 80, se puede visualizar los datos descriptivos de la eficiencia 

antes y después de la mejora. En ambos casos los datos válidos son 

30 y no existen datos perdidos.  

En la situación antes de la mejora, la eficiencia tenía una media 

(promedio) de 97.72%, mientras que el después de la mejora tiene una 

media de 99.12%, lo que indica un aumento de 1.43%. 

En cuanto a la mediana (valor que separa en partes iguales la cantidad 

de datos), antes tenía un valor de 97.69% y el valor después posee un 

valor de 99.10%, reflejando un incremento de 1.44%. 

Datos estadísticos 

descriptivos 

Eficiencia 

antes 

Eficiencia 

después 

N 
Válidos 30 30 

Perdidos 0 0 

Media 97.72% 99.12% 

Mediana 97.69% 99.10% 

Moda 96.00% 98.09% 

Desv. típ. 1.112% 0.851% 

Asimetría 0.370 -0.072 

Curtosis -0.854 -1.567 

Mínimo 96.00% 97.79% 

Máximo 99.89% 100.49% 
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En relación a la moda (valor con mayor frecuencia en la serie de datos), 

antes tenía un valor de 96.00% y el después adoptó un valor de 

98.09%, lo que indica un aumento de 2.18%. 

Respecto a la desviación típica (dispersión en relación a la media), 

antes era de 1.112% y después de aplicar la mejora tiene un valor de 

0.851%, lo que indica una disminución de 23.47%, esto significa que 

existe una menor dispersión o variabilidad de los datos. 

Asimismo, se muestra el histograma de la eficiencia antes y después 

de la mejora para analizar la asimetría y la curtosis (ver figura 81). 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 81. Histograma de la eficiencia antes y después 

Fuente: Elaboración propia  

En la tabla 80 y figura 81, se puede observar que la asimetría de la 

eficiencia antes tenía un valor de +0.370 y la asimetría después posee 

un valor de -0.072; en cuanto a la curtosis, antes era de -0.854 y 

después de la mejora adoptó un valor de -1.567. 

En relación a la asimetría de la eficiencia, antes de la mejora era de 

+0.370, lo que significaba que era una asimetría hacia la derecha, 

indicando que existía mayor cantidad de valores menores a la media 

que es 97.72%, fluctuando entre el valor mínimo 96.00% y máximo 

99.89%. Mientras que, el después de la mejora es de -0.072, lo que 

significa que es una asimetría hacia la izquierda, indicando que existe 
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mayor cantidad de valores mayores a la media que es 99.12%, 

fluctuando entre el valor mínimo 97.79% y máximo 100.49%. 

Respecto a la curtosis de la eficiencia (grado de concentración), 

antes de la mejora era de -0.854 y el después de la mejora tiene un 

valor de -1.567, lo que significa que existe una baja concentración de 

los datos cerca a la media, por lo que, se estarían alejando. Al ser 

ambos negativos, la curtosis es del tipo platicúrtica, es decir, la curva 

toma la forma de una distribución achatada. 

4.1.2.2. Dimensión 2: Eficacia 

La segunda dimensión de la productividad es la eficacia, del cual se 

tienen 30 valores para el antes de la mejora y otros 30 valores para el 

después de la mejora.  

Tabla 81 . Datos de la eficacia antes y después de la mejora 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

n EFICACIA ANTES EFICACIA DESPUÉS 

1 52.00% 70.00% 

2 48.00% 68.00% 

3 50.00% 70.00% 

4 50.00% 70.00% 

5 48.00% 70.00% 

6 48.00% 72.00% 

7 50.00% 70.00% 

8 52.00% 68.00% 

9 48.00% 70.00% 

10 50.00% 70.00% 

11 50.00% 70.00% 

12 48.00% 70.00% 

13 50.00% 70.00% 

14 50.00% 70.00% 

15 52.00% 68.00% 

16 48.00% 70.00% 

17 50.00% 70.00% 

18 50.00% 70.00% 

19 48.00% 70.00% 

20 50.00% 70.00% 

21 48.00% 70.00% 

22 50.00% 68.00% 

23 50.00% 70.00% 

24 50.00% 70.00% 

25 50.00% 70.00% 

26 50.00% 72.00% 

27 48.00% 70.00% 

28 48.00% 68.00% 

29 48.00% 70.00% 

30 50.00% 70.00% 
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Figura 82. Gráfico de los datos de la eficacia antes y después de la mejora 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 81 y figura 82, se puede visualizar los 30 valores de la 

eficacia del antes de la mejora y otros 30 pertenecientes al después de 

la mejora. En este grafico se observa que existe un incremento de la 

eficacia al aplicar la mejora.  

Analizando los valores mostrados líneas arriba, se tuvo el siguiente 

resultado:  

Tabla 82. Datos estadísticos descriptivos de la eficacia antes y 

después 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Datos estadísticos 
descriptivos 

Eficacia antes Eficacia después 

N 
Válidos 30 30 

Perdidos 0 0 

Media 49.47% 69.80% 

Mediana 50.00% 70.00% 

Moda 50.00% 70.00% 

Desv. típ. 1.279% 0.961% 

Asimetría 0.291 -0.319 

Curtosis -0.554 1.599 

Mínimo 48.00% 68.00% 

Máximo 52.00% 72.00% 
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En la tabla 82, se puede visualizar los datos descriptivos de la eficacia 

antes y después de la mejora. En ambos casos los datos válidos son 

30 y no existen datos perdidos.  

En la situación antes de la mejora, la eficacia tenía una media 

(promedio) de 49.47%, mientras que el después de la mejora tiene una 

media de 69.80%, lo que indica un aumento de 41.10% 

En cuanto a la mediana (valor que separa en partes iguales la cantidad 

de datos), antes tenía un valor de 50.00% y el valor después posee un 

valor de 70.00%, reflejando un incremento de 40.00%. 

En relación a la moda (valor con mayor frecuencia en la serie de datos), 

antes tenía un valor de 50.00% y el después adoptó un valor de 

70.00%, lo que indica un aumento de 40%. 

Respecto a la desviación típica (dispersión en relación a la media), 

antes era de 1.279% y después de aplicar la mejora tiene un valor de 

0.961%, lo que indica una disminución de 24.86%, esto significa que 

existe una menor dispersión o variabilidad de los datos. 

Asimismo, se muestra el histograma de la eficacia antes y después de 

la mejora para analizar la asimetría y la curtosis (ver figura 83). 

 

 

  

 

 

 

 

Figura 83. Histograma de la eficacia antes y después 

Fuente: Elaboración propia  
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En la tabla 82 y figura 83, se puede observar que la asimetría de la 

eficacia antes tenía un valor de +0.291 y la asimetría después posee 

un valor de -0.319; en cuanto a la curtosis, antes era de -0.554 y 

después de la mejora adoptó un valor de +1.599. 

En relación a la asimetría de la eficacia, antes de la mejora era de 

+0.291, lo que significaba que era una asimetría hacia la derecha, 

indicando que existía mayor cantidad de valores menores a la media 

que es 49.47%, fluctuando entre el valor mínimo 48.00% y máximo 

52.00%. Mientras que, el después de la mejora es de -0.319, lo que 

significa que es una asimetría hacia la izquierda, indicando que existe 

mayor cantidad de valores mayores a la media que es 69.80%, 

fluctuando entre el valor mínimo 68.00% y máximo 72.00%. 

Respecto a la curtosis de la eficacia (grado de concentración), antes 

de la mejora era de -0.554 (baja concentración), lo que significaba que 

era del tipo platicúrtica, es decir, los datos se estaban alejando de la 

media. Por lo que, la curva tomó la forma de una distribución achatada. 

Mientras que, el después de la mejora es de +1.599 (mayor 

concentración), lo que significa que es del tipo leptocúrtica, es decir, los 

datos están más cerca de la media. Por lo que, la curva adoptó la forma 

de una distribución más escarpada o apuntada. 

Promedio de los valores de la variable dependiente productividad 

Luego de obtener los datos tanto del Pre-Test como del Post-Test de la 

productividad, eficiencia y eficacia, se tiene el siguiente promedio de los 

valores recolectados:  

Tabla 83. Promedio de la productividad, eficiencia y eficacia  

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia  

 
ANTES  DESPUÉS  

EFICIENCIA 97.72% 99.12% 

EFICACIA 49.47% 69.80% 

PRODUCTIVIDAD 48.34% 69.19% 
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Figura 84. Gráfico del promedio de los valores de la productividad, eficiencia y eficacia 

Fuente: Elaboración propia  

En la tabla 83 y figura 84, se puede visualizar que antes de la mejora, la 

eficiencia tenía un valor promedio de 97.72%, la eficacia era de 49.47%, 

dando como resultado una productividad de 48.34%.  

Sin embargo, al aplicar la distribución de planta, la situación de la empresa 

después de la mejora refleja un incremento en la eficiencia con un valor de 

99.12%, la eficacia con 69.80%, obteniendo una productividad de 69.19%, 

lo que significa que al aplicar la mejora se logró tener resultados positivos 

favorables.  

4.2. Análisis inferencial 

El análisis inferencial consiste en realizar la contrastación de las hipótesis de 

estudio mediante el uso de estadígrafos de comparación de medias, con el 

objetivo de demostrar la mejora de la productividad al aplicar la distribución de 

planta en el área de producción de la empresa Corporación Fasil. Para ello, 

primero se debe definir el tipo de prueba a utilizar dependiendo de la cantidad 

de datos recolectados en la ficha de registro (ver tabla 84). 
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Tabla 84. Tipos de muestra 
 

 

Fuente: Elaboración propia  

En la tabla 84, se puede observar que para una cantidad mayor a 30 datos 

observados se aplica la prueba Kolmogórov-Smirnov; mientras que, para una 

cantidad igual o menor a 30 datos se utiliza la prueba Shapiro-Wilk.  

El presente trabajo de investigación tuvo como muestra 30 datos registrados 

en las dos situaciones estudiadas (antes y después de la mejora), de manera 

que, la prueba de significancia empleada fue Shapiro-Wilk. 

4.2.1. Análisis de la hipótesis general  

Ha: La distribución de planta mejora la productividad del área de producción 

en la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 

Para analizar la hipótesis general, fue fundamental saber si los datos 

obtenidos de ambas situaciones (antes y después de la mejora) 

presentaban un comportamiento paramétrico o no paramétrico. Como se 

mencionó líneas arriba, la prueba de normalidad a aplicar es la de Shapiro-

Wilk; sin embargo, es de suma importancia conocer la regla de decisión 

que tiene dicha prueba estadística.  

Regla de decisión:  

ρvalor > 0.05 → Los datos evaluados presentan una distribución normal, 

es decir, tienen un comportamiento paramétrico. 

ρvalor ≤ 0.05 → Los datos evaluados no presentan una distribución normal, 

es decir, tienen un comportamiento no paramétrico. 

Tipo de muestra  Descripción Tipo de estadígrafo 

Muestra grande Cantidad de datos > 30 Kolmogórov-Smirnov 

Muestra pequeña Cantidad de datos ≤ 30 Shapiro-Wilk 
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A través de esta regla de decisión, se logró definir si se emplearía la prueba 

paramétrica T-Student o la prueba no paramétrica W de Wilcoxon para 

comparar las dos muestras recolectadas (antes y después de la mejora). 

A continuación, en la tabla 85 se muestra la prueba de normalidad realizada 

a los datos de la productividad antes y después de la mejora. 

Tabla 85. Prueba de normalidad de la productividad antes y después de 

la mejora 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia  

En la tabla 85, se puede apreciar que la productividad antes de la aplicación 

de la distribución de planta en el área de producción registraba un valor 

numérico de significancia de 0.033 y la productividad después de la mejora 

posee una significancia de 0.028. Para ambos casos, el valor de 

significancia es menor a 0.05 (5%), por lo tanto, los datos evaluados no 

presentan una distribución normal, es decir, tienen un comportamiento no 

paramétrico.  

 Tabla 86. Estadígrafo en relación al comportamiento de los datos de la 

productividad antes y después de la mejora 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia  

PRUEBA DE NORMALIDAD 

  
Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. 

Productividad antes 0.924 30 0.033 

Productividad después 0.921 30 0.028 

ANTES DESPUÉS ESTADÍGRAFO 

Paramétrico Paramétrico T-Student 

Paramétrico No paramétrico Wilcoxon 

No paramétrico No paramétrico Wilcoxon 
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En la tabla 86, se puede observar que el estadígrafo que se debía utilizar 

en relación al comportamiento de los datos de la productividad antes y 

después de la mejora era la prueba no paramétrica de Wilcoxon, que por 

medio del análisis de la significancia permitió aceptar o rechazar la 

hipótesis nula (H0).   

Contrastación de la hipótesis general 

H0: La distribución de planta no mejora la productividad del área de 

producción en la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 

2020. 

Ha: La distribución de planta mejora la productividad del área de producción 

en la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 

Para la contrastación de la hipótesis general, se tuvo en cuenta la regla de 

decisión que tiene la prueba de Wilcoxon. 

H0: µa ≥ µd 

Ha: µa < µd 

µa: Media de los datos evaluados antes de aplicar la distribución de planta 

en el área de producción de la empresa. 

µd: Media de los datos evaluados después de aplicar la distribución de 

planta en el área de producción de la empresa. 

Interpretación: Si la media del resultado obtenido antes es mayor o igual 

al resultado obtenido después, significa que se acepta la hipótesis nula (H0) 

y si es lo contrario, se acepta hipótesis alterna (Ha), la cual es planteada 

por el investigador. 

A continuación, se procedió a elaborar un cuadro resumen con los 

resultados obtenidos en el análisis descriptivo de los datos estudiados, para 

lo cual, se consideró como dato fundamental la media de la productividad 

del antes y después de la mejora con el objetivo de evaluarlas para aceptar 
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o rechazar la hipótesis nula, la cual niega la hipótesis planteada por el autor 

que es la hipótesis alterna. 

Tabla 87. Comparación de medias de la productividad antes y después de 

la mejora 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia  

En la tabla 87, se puede observar que la media de la productividad antes 

de la mejora tenía un valor de 48.34% siendo menor a la media de la 

productividad después que es 69.19%, la cual es mayor en 20.85 puntos 

porcentuales.  

Dado que, no se cumple la regla de decisión: H0: µa ≥ µd, se rechazó la 

hipótesis nula que manifestaba que la distribución de planta no mejora la 

productividad del área de producción y por ende se aceptó la hipótesis 

alterna, la cual fue planteada por el investigador, que afirma que la 

distribución de planta mejora la productividad del área de producción en la 

empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 

Para verificar que la contrastación de la hipótesis general se ha ejecutado 

de manera correcta, se realizó el análisis del valor de la significancia 

obtenida al aplicar la prueba de Wilcoxon a ambas productividades (antes 

y después de la mejora). 

Cabe señalar que, es importante tener en cuenta la regla de decisión de 

dicha prueba estadística que permite aceptar o rechazar la hipótesis nula 

dependiendo del valor de la significancia obtenida. 

 

 

 
N Media 

Desviación 
típica 

Mínimo Máximo 

Productividad antes 30 48.34% 1.526% 46.08% 51.00% 

Productividad después 30 69.19% 1.325% 66.83% 72.36% 
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Regla de decisión: 

ρvalor > 0.05 → Se acepta la hipótesis nula 

ρvalor ≤ 0.05 → Se rechaza la hipótesis nula 

Nota: Cabe resaltar que, al ser una asíntota bilateral, el valor de la 

significancia corresponde a las dos colas de la curva de Gauss, por lo que, 

la cantidad considerada en la regla de decisión antes presentada (ρ=0.05), 

se divide en partes iguales, tomando un valor de 0.025 para realizar el 

análisis correspondiente. 

A continuación, en la tabla 88 se muestra el análisis del valor ρ de la 

productividad obtenida al aplicar la prueba no paramétrica de Wilcoxon. 

Tabla 88. Análisis del valor ρ de la productividad con Wilcoxon 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia  

En la tabla 88, se puede apreciar que el valor numérico de la significancia 

al aplicar la prueba de Wilcoxon a la productividad antes y después de la 

aplicación de la distribución de planta es de 0.000, que contrastando con la 

regla de decisión, se puede afirmar que se rechaza la hipótesis nula, por lo 

que, se acepta la hipótesis alterna que menciona que la distribución de 

planta mejora la productividad del área de producción en la empresa 

Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 

4.2.2. Análisis de la primera hipótesis específica  

Ha: La distribución de planta mejora la eficiencia del área de producción en 

la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 

ESTADÍSTICOS DE CONTRASTE 

Productividad después - Productividad antes 

Z -4.782b 

Sig. asintót. (bilateral)  0.000 
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Para analizar la primera hipótesis específica, fue fundamental saber si los 

datos obtenidos de ambas situaciones (antes y después de la mejora) 

presentan un comportamiento paramétrico o no paramétrico. Como se 

mencionó líneas arriba, la prueba de normalidad a aplicar es la de Shapiro-

Wilk; sin embargo, es de suma importancia conocer la regla de decisión 

que tiene dicha prueba estadística.  

Regla de decisión:  

ρvalor > 0.05 → Los datos evaluados presentan una distribución normal, 

es decir, tienen un comportamiento paramétrico. 

ρvalor ≤ 0.05 → Los datos evaluados no presentan una distribución normal, 

es decir, tienen un comportamiento no paramétrico. 

A través de esta regla de decisión, se logró definir si se emplearía la prueba 

paramétrica T-Student o la prueba no paramétrica W de Wilcoxon para 

comparar las dos muestras recolectadas (antes y después de la mejora). 

A continuación, en la tabla 89 se muestra la prueba de normalidad realizada 

a los datos de la eficiencia antes y después de la mejora. 

Tabla 89. Prueba de normalidad de la eficiencia antes y después de la 

mejora 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 89, se puede observar que la eficiencia antes de la aplicación 

de la distribución de planta en el área de producción registraba un valor 

numérico de significancia de 0.253, que al ser mayor a 0.05 (5%), los datos 

PRUEBA DE NORMALIDAD 

  

Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. 

Eficiencia antes 0.957 30 0.253 

Eficiencia después 0.898 30 0.008 
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evaluados presentaban una distribución normal, es decir, tenían un 

comportamiento paramétrico. Mientras que, la eficiencia después de la 

mejora posee una significancia de 0.008, que al ser menor a 0.05 (5%), los 

datos evaluados no presentan una distribución normal, es decir, tienen un 

comportamiento no paramétrico. 

Tabla 90. Estadígrafo en relación al comportamiento de los datos de la 

eficiencia antes y después de la mejora 

Fuente: Elaboración propia  

En la tabla 90, se puede observar que el estadígrafo que se debía utilizar 

en relación al comportamiento de los datos de la eficiencia antes y después 

de la mejora era la prueba no paramétrica de Wilcoxon, que por medio del 

análisis de la significancia permitirá aceptar o rechazar la hipótesis nula 

(H0).   

Contrastación de la primera hipótesis específica  

H0: La distribución de planta no mejora la eficiencia del área de producción 

en la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 

Ha: La distribución de planta mejora la eficiencia del área de producción en 

la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 

Para la contrastación de la primera hipótesis específica, se tuvo en cuenta 

la regla de decisión que tiene la prueba de Wilcoxon. 

H0: µa ≥ µd 

Ha: µa < µd 

ANTES DESPUÉS ESTADÍGRAFO 

Paramétrico Paramétrico T-Student 

Paramétrico No paramétrico Wilcoxon 

No paramétrico No paramétrico Wilcoxon 
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µa: Media de los datos evaluados antes de aplicar la distribución de planta 

en el área de producción de la empresa. 

µd: Media de los datos evaluados después de aplicar la distribución de 

planta en el área de producción de la empresa. 

Interpretación: Si la media del resultado obtenido antes es mayor o igual 

al resultado obtenido después, significa que se acepta la hipótesis nula (H0) 

y si es lo contrario, se acepta hipótesis alterna (Ha), la cual es planteada 

por el autor. 

A continuación, se procedió a elaborar un cuadro resumen con los 

resultados obtenidos en el análisis descriptivo de los datos estudiados, para 

lo cual, se consideró como dato fundamental la media de la eficiencia del 

antes y después de la mejora con el objetivo de evaluarlas para aceptar o 

rechazar la hipótesis nula, la cual niega la hipótesis planteada por el 

investigador que es la hipótesis alterna. 

Tabla 91. Comparación de medias de la eficiencia antes y después de la 

mejora 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia  

En la tabla 91, se puede observar que la media de la eficiencia antes de la 

mejora tenía un valor de 97.72% siendo menor a la media de la eficiencia 

después que es 99.12%, la cual es mayor en 1.4 puntos porcentuales.  

Dado que, no se cumple la regla de decisión: H0: µa ≥ µd, se rechazó la 

hipótesis nula que manifestaba que la distribución de planta no mejora la 

eficiencia del área de producción y en consecuencia se aceptó la hipótesis 

alterna, la cual fue planteada por el autor, que afirma que la distribución de 

 
N Media 

Desviación 
típica 

Mínimo Máximo 

Eficiencia antes 30 97.72% 1.112% 96.00% 99.89% 

Eficiencia después 30 99.12% 0.851% 97.79% 100.49% 
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planta mejora la eficiencia del área de producción en la empresa 

Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 

Para verificar que la contrastación de la primera hipótesis específica se ha 

ejecutado de manera correcta, se realizó el análisis del valor de la 

significancia obtenida al aplicar la prueba de Wilcoxon a ambas eficiencias 

(antes y después de la mejora). 

Cabe señalar que, es importante tener en cuenta la regla de decisión de 

dicha prueba estadística que permite aceptar o rechazar la hipótesis nula 

según el valor de la significancia obtenida. 

Regla de decisión: 

ρvalor > 0.05 → Se acepta la hipótesis nula 

ρvalor ≤ 0.05 → Se rechaza la hipótesis nula 

Nota: Cabe resaltar que, al ser una asíntota bilateral, el valor de la 

significancia corresponde a las dos colas de la curva de Gauss, por lo que, 

la cantidad considerada en la regla de decisión antes presentada (ρ=0.05), 

se divide en partes iguales, tomando un valor de 0.025 para realizar el 

análisis correspondiente. 

A continuación, en la tabla 92 se muestra el análisis del valor ρ de la 

eficiencia obtenida al aplicar la prueba no paramétrica de Wilcoxon. 

Tabla 92. Análisis del valor ρ de la eficiencia con Wilcoxon 
 

 

Fuente: Elaboración propia  

ESTADÍSTICOS DE CONTRASTE 

Eficiencia después - Eficiencia antes 

Z -3.939b 

Sig. asintót. (bilateral)  0.000 
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En la tabla 92, se puede apreciar que el valor numérico de la significancia 

al aplicar la prueba de Wilcoxon a la eficiencia antes y después de la 

aplicación de la distribución de planta es de 0.000, que contrastando con la 

regla de decisión, se pudo afirmar que se rechaza la hipótesis nula, por lo 

que, se aceptó la hipótesis alterna que menciona que la distribución de 

planta mejora la eficiencia del área de producción en la empresa 

Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 

4.2.3. Análisis de la segunda hipótesis específica  

Ha: La distribución de planta mejora la eficacia del área de producción en 

la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 

Para analizar la segunda hipótesis específica, fue fundamental saber si los 

datos obtenidos de ambas situaciones (antes y después de la mejora) 

presentaban un comportamiento paramétrico o no paramétrico. Como se 

mencionó líneas arriba, la prueba de normalidad a aplicar es la de Shapiro-

Wilk; sin embargo, es de suma importancia conocer la regla de decisión 

que tiene dicha prueba estadística.  

Regla de decisión:  

ρvalor > 0.05 → Los datos evaluados presentan una distribución normal, 

es decir, tienen un comportamiento paramétrico. 

ρvalor ≤ 0.05 → Los datos evaluados no presentan una distribución normal, 

es decir, tienen un comportamiento no paramétrico. 

A través de esta regla de decisión, se logró definir si se emplearía la prueba 

paramétrica T-Student o la prueba no paramétrica W de Wilcoxon para 

comparar las dos muestras recolectadas (antes y después de la mejora). 

A continuación, en la tabla 93 se muestra la prueba de normalidad realizada 

a los datos de la eficacia antes y después de la mejora. 
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Tabla 93. Prueba de normalidad de la eficacia antes y después de la 

mejora 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 93, se puede visualizar que la eficacia antes de la aplicación de 

la distribución de planta en el área de producción registraba un valor 

numérico de significancia de 0.000 y la eficacia después de la mejora posee 

una significancia de 0.000. Para ambos casos, el valor de significancia es 

menor a 0.05 (5%), por lo tanto, los datos evaluados no presentan una 

distribución normal, es decir, tienen un comportamiento no paramétrico. 

Tabla 94. Estadígrafo en relación al comportamiento de los datos de la 

eficacia antes y después de la mejora 

Fuente: Elaboración propia  

En la tabla 94, se puede observar que el estadígrafo que se debía utilizar 

según el comportamiento de los datos de la eficacia antes y después de la 

mejora era la prueba no paramétrica de Wilcoxon, que por medio del 

análisis de la significancia permitió aceptar o rechazar la hipótesis nula (H0).   

 

PRUEBA DE NORMALIDAD 

  

Shapiro-Wilk 

Estadístico gl Sig. 

Eficacia antes 0.775 30 0.000 

Eficacia después 0.652 30 0.000 

ANTES DESPUÉS ESTADÍGRAFO 

Paramétrico Paramétrico T-Student 

Paramétrico No paramétrico Wilcoxon 

No paramétrico No paramétrico Wilcoxon 
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Contrastación de la primera hipótesis específica  

H0: La distribución de planta no mejora la eficacia del área de producción 

en la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 

Ha: La distribución de planta mejora la eficacia del área de producción en 

la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 

Para la contrastación de la segunda hipótesis específica, se tuvo en cuenta 

la regla de decisión que tiene la prueba de Wilcoxon. 

H0: µa ≥ µd 

Ha: µa < µd 

µa: Media de los datos evaluados antes de aplicar la distribución de planta 

en el área de producción de la empresa. 

µd: Media de los datos evaluados después de aplicar la distribución de 

planta en el área de producción de la empresa. 

Interpretación: Si la media del resultado obtenido antes es mayor o igual 

al resultado obtenido después, significa que se acepta la hipótesis nula (H0) 

y si es lo contrario, se acepta hipótesis alterna (Ha), la cual es planteada 

por el investigador. 

A continuación, se procedió a elaborar un cuadro resumen con los 

resultados obtenidos en el análisis descriptivo de los datos estudiados, para 

lo cual, se consideró como dato fundamental la media de la eficacia del 

antes y después de la mejora con el objetivo de evaluarlas para aceptar o 

rechazar la hipótesis nula, la cual niega la hipótesis planteada por el autor 

que es la hipótesis alterna. 
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Tabla 95. Comparación de medias de la eficacia antes y después de la 

mejora 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia  

En la tabla 95, se puede observar que la media de la eficacia antes de la 

mejora tenía un valor de 49.47% siendo menor a la media de la eficacia 

después que es 69.80%, la cual es mayor en 20.33 puntos porcentuales.  

Dado que, no se cumple la regla de decisión: H0: µa ≥ µd, se rechazó la 

hipótesis nula que manifestaba que la distribución de planta no mejora la 

eficacia del área de producción y en consecuencia se aceptó la hipótesis 

alterna, la cual fue planteada por el investigador, que afirma que la 

distribución de planta mejora la eficacia del área de producción en la 

empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 

Para verificar que la contrastación de la segunda hipótesis específica se ha 

ejecutado de manera correcta, se realizó el análisis del valor de la 

significancia obtenida al aplicar la prueba de Wilcoxon a ambas eficacias 

(antes y después de la mejora). 

Cabe señalar que, es importante tener en cuenta la regla de decisión de 

dicha prueba estadística que permite aceptar o rechazar la hipótesis nula 

según el valor de la significancia obtenida. 

Regla de decisión: 

ρvalor > 0.05 → Se acepta la hipótesis nula 

ρvalor ≤ 0.05 → Se rechaza la hipótesis nula 

 
N Media 

Desviación 
típica 

Mínimo Máximo 

Eficacia antes 30 49.47% 1.279% 48.00% 52.00% 

Eficacia después 30 69.80% 0.961% 68.00% 72.00% 
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Nota: Cabe resaltar que, al ser una asíntota bilateral, el valor de la 

significancia corresponde a las dos colas de la curva de Gauss, por lo que, 

la cantidad considerada en la regla de decisión antes presentada (ρ=0.05), 

se divide en partes iguales, tomando un valor de 0.025 para realizar el 

análisis correspondiente. 

A continuación, en la tabla 96 se muestra el análisis del valor ρ de la eficacia 

obtenida al aplicar la prueba no paramétrica de Wilcoxon. 

Tabla 96. Análisis del valor ρ de la eficacia con Wilcoxon 
 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia  

En la tabla 96, se puede apreciar que el valor numérico de la significancia 

al aplicar la prueba de Wilcoxon a la eficacia antes y después de la 

aplicación de la distribución de planta es de 0.000, que contrastando con la 

regla de decisión, se pudo afirmar que se rechaza la hipótesis nula, por lo 

que, se aceptó la hipótesis alterna que menciona que la distribución de 

planta mejora la eficacia del área de producción en la empresa Corporación 

Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 

 

 

 

 

 

 

ESTADÍSTICOS DE CONTRASTE 

Eficacia después - Eficacia antes 

Z -4.887b 

Sig. asintót. (bilateral)  0.000 
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V. DISCUSIÓN 

En la presente investigación se ha logrado demostrar que aplicar la distribución de 

planta mejora la productividad del área de producción en la empresa Corporación 

Fasil S.A.C., esto se ve reflejado en el incremento de la eficiencia y eficacia en el 

área de producción específicamente en la línea de fabricación de colchón de resorte 

empleando el método de Guerchet para una óptima utilización de espacio del área 

y el método SLP (Systematic Layout Planning) para reducir las distancias recorridas 

entre los puestos de trabajo. Los resultados obtenidos en este estudio fueron 

comparados con trabajos previos realizados por otros investigadores, tales como, 

De la Cruz (2018), Espinoza (2018), Martínez (2018), Sánchez (2018), Mayhuire 

(2017) y Rueda (2017). 

La variable dependiente del presente estudio es la productividad, el cual es un 

indicador que mide la cantidad de producción obtenida en función de los recursos 

empleados en un determinado periodo, tal como lo mencionan Liu et al. (2018).  

En relación a la hipótesis general, los resultados obtenidos en el análisis descriptivo 

de la productividad demuestran que existe un incremento promedio de 43.13% al 

aplicar la mejora, ya que el valor promedio pasó de 48.34% (antes de la mejora) a 

69.19% (después de la mejora).  

Estos resultados coinciden con el estudio elaborado por la autora De la Cruz (2018), 

titulado “Distribución de planta para la mejora de productividad en el área de 

operaciones de la Editorial WARI S.A.C., Lima – 2017”,  en el que empleó la 

distribución de planta, aplicando el método de planificación sistemática de la 

distribución de planta (SLP) y el método Guerchet, el primero para determinar las 

áreas según su cercanía y el segundo para evaluar si el espacio utilizado era el 

adecuado referente a la producción, maquinaria y trabajadores, teniendo como 

resultado una mejora en la productividad con un promedio de 39.60% (55.31% a 

77.21%). Comparando la tesis de la autora con la presente investigación, los 

métodos aplicados son los mismos (Guerchet y SLP); sin embargo, el proceso de 

producción es diferente, ya que el de la investigadora es automatizado (factor 

máquina) y el de este trabajo es manual (factor hombre). Por esta razón, los 

resultados son aproximados. 
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Mientras que, Rueda (2018) en su tesis “Distribución de instalaciones en la planta 

de producción de la empresa Muebles Gallardo”, cuya problemática era que 

existían procesos sin eficiencia, los operarios realizaban transportes con distancias 

muy extensas de recorrido ocasionando tiempos improductivos, lo que generaba 

una baja productividad, siendo muy similar a la situación antes de la mejora del 

presente trabajo de investigación, pero al aplicar la distribución de planta logró 

aumentar en promedio la productividad en 27.41% ($777.600,00 a $990.720,00). 

Contrastando la tesis del autor con la presente investigación, los métodos aplicados 

para distribuir los puestos de trabajo son totalmente diferentes a excepción del 

método de Guerchet, que fue utilizado por ambas investigaciones. El autor empleó 

un software para el balanceo de líneas (agrupación de procesos secuenciales en 

estaciones de trabajo) llamado POM-QM y otro método heurístico basado en el 

algoritmo CRAFT (en inglés Computarized Relative Allocation of Facilities 

Technique), el cual se usa principalmente para reducir el costo de manejo de 

materiales al distribuir una planta. Cabe resaltar que, la productividad del 

investigador estuvo direccionada en términos monetarios (dólares), a diferencia de 

este estudio que se enfocó en términos de porcentajes. Por esta razón, pese a 

existir un aumento de la productividad en ambas tesis, los resultados son 

discrepantes, ya que se nota una clara diferencia por parte de la presente 

investigación, el cual obtuvo un mayor resultado. 

Asimismo, el resultado del análisis inferencial obtenido por la prueba de Wilcoxon 

aplicada a la productividad del antes y después de la mejora, tiene una significancia 

de 0.000, permitiendo aceptar la hipótesis alterna de la investigación, es decir, se 

puede afirmar que la distribución de planta mejora la productividad del área de 

producción en la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 

En pocas palabras, lo mencionado líneas arriba concuerda con Prasad, 

Rajyalakshmi y Reddy (2014) que manifiestan que la distribución de planta está 

direccionada a aumentar la productividad, reducir costos y asegurar la calidad de 

vida de los operarios. 

Las dos dimensiones de la variable dependiente de este estudio son la eficiencia y 

la eficacia. Respecto a la primera dimensión, eficiencia, es importante señalar que, 
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ha sido medida a través de su indicador llamado índice de utilización de mano de 

obra, por lo que, aumentar la eficiencia implica que los trabajadores utilicen en la 

totalidad posible el tiempo programado por la empresa.  

En cuanto a la primera hipótesis específica, los resultados obtenidos en el análisis 

descriptivo de la eficiencia reflejan que existe un incremento promedio de 1.43% al 

aplicar la mejora, ya que el valor promedio pasó de 97.72% (antes de la mejora) a 

99.12% (después de la mejora).  

En relación a este tema, Martínez (2018) en su trabajo de investigación, titulado 

“Distribución de planta para incrementar la productividad de la empresa 

Multiservicios Caladri S.A.C., Lima, 2018”, en el cual su desarrollo se basó en el 

método SLP consiguiendo incrementar el promedio la eficiencia con un 35.24%, ya 

que antes tenía un valor promedio de 32.18% y después 43.52%. Comparando la 

tesis del autor con la presente investigación, los métodos aplicados son los mismos 

(Guerchet y SLP); sin embargo, el rubro empresarial es diferente, ya que la 

empresa del investigador produce objetos de menor tiempo de fabricación 

(mochilas, chalecos, casacas, gorras, mandiles); mientras que, la organización 

estudiada en esta investigación se encarga de producir colchones de resorte, cuyo 

tiempo de fabricación es mayor. Además, el valor de la eficiencia inicial de este 

estudio era alto, por ello, el aumento fue mínimo. Por esta razón, pese a existir un 

aumento de la eficiencia en ambos estudios, los resultados son desiguales, ya que 

se nota una clara diferencia por parte del investigador, el cual obtuvo un mayor 

resultado.  

Siguiendo en la misma línea, Sánchez (2018) en su tesis “Distribución de planta 

para mejorar la productividad en el área de producción de la empresa pinturas y 

diluyentes Evan’s, Carabayllo, 2017”, con el fin de dar solución al problema de la 

baja productividad empleó el diagrama de relaciones de actividades con el fin de 

establecer el nivel de cercanía entre las áreas y el método Guerchet, llegando a 

obtener como resultado un aumento en el promedio la eficiencia de un 1.44%, 

pasando de 96.65% (antes) a 98.04% (después). Comparando la tesis de la autora 

con la presente investigación, los métodos aplicados son los mismos (Guerchet y 

SLP); además para medir la eficiencia se basaron en mejorar la utilización de la 
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mano de obra. Por esta razón,  el incremento promedio en la eficiencia obtenido 

por la investigadora (1.44%) posee una similitud con el resultado de este estudio 

(1.43%), esto debido a que el valor de la eficiencia inicial era alto en ambas tesis, 

por ello, el aumento fue mínimo. 

Además, el resultado del análisis inferencial obtenido por la prueba de Wilcoxon 

aplicada a la eficiencia del antes y después de la mejora, tiene una significancia de 

0.000, permitiendo aceptar la hipótesis alterna de la investigación, es decir, se 

puede afirmar que la distribución de planta mejora la eficiencia del área de 

producción en la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 

En resumen, lo mencionado anteriormente coincide con Sundqvist, Backlund y 

Chronéer (2014) que consideran que un proceso de producción sin muchos 

desperfectos reduce el tiempo de ciclo obteniéndose una alta eficiencia. 

Con respecto a la segunda dimensión, eficacia, se ha medido a través de su 

indicador llamado índice de cumplimiento de producción, por lo que, aumentar la 

eficacia implica que los trabajadores cumplan lo mayor posible con la meta de 

producción diaria establecida por la empresa. 

En relación a la segunda hipótesis específica, los resultados obtenidos en el análisis 

descriptivo de la eficacia demuestran que existe un incremento promedio de 

41.10% al aplicar la mejora, ya que el valor promedio pasó de 49.47% (antes de la 

mejora) a 69.80% (después de la mejora).  

Estos resultados concuerdan con el estudio desarrollado por la autora Mayhuire 

(2017), titulado “Aplicación de distribución de planta para incrementar la 

productividad en la fabricación de cajas de cartón, Empresa Comercializadora de 

Envases JUSU, Chilca – 2017”, cuya problemática es la misma que la del presente 

estudio que es la baja productividad, que para darle solución empleó el método SLP 

desarrollada en sus 4 fases características, logrando alcanzar un incremento 

promedio de la eficacia de un 51.79%, ya que pasó de 58.58% (antes de la mejora) 

a 88.92% (después de la mejora). Comparando la tesis de la autora con la presente 

investigación, solo dos métodos de los cinco aplicados por la investigadora son los 

mismos (Guerchet y SLP); el resto de métodos están dados por el método de 
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ranking de factores, patrón de flujo (Layout), número mínimo de estaciones y 

medición de tiempos. Asimismo, el rubro empresarial es diferente, ya que la 

empresa de la investigadora produce cajas de cartón, el cual posee un menor 

tiempo de fabricación a comparación de la organización de este estudio, que se 

encarga de producir colchones de resorte, cuyo tiempo de fabricación es mayor. 

Por esta razón, a pesar de que los resultados son aproximados, se nota una clara 

diferencia por parte de la investigadora, la cual obtuvo un mayor resultado. 

De la misma manera, los resultados están respaldados por Espinoza (2018) con su 

trabajo de investigación, titulado “Distribución de planta para incrementar la 

productividad en la empresa Tejidos Global S.A.C. del distrito de Santa Anita, Lima, 

2017”, en la que describe que la organización presentaba problemas como las 

pérdidas de tiempo en el transporte de los materiales causando una baja 

productividad, que para dar solución a la problemática empleó herramientas de 

ingeniería como el método layout y diagrama relacional de actividades, logrando 

alcanzar un aumento de 7.89% en el promedio de la eficacia, ya que antes de la 

mejora tenía un valor promedio de 76.00% y después 82.00%. Comparando la tesis 

de la autora con la presente investigación, los métodos aplicados son los mismos 

(Guerchet y SLP); sin embargo, los niveles de producción que mantenía la empresa 

de la investigadora eran altos, por ello, al realizar la mejora los resultados obtenidos 

fueron bajos. Mientras que, la organización del presente estudio tenía bajos niveles 

de producción, es decir, no cumplía con la meta de producción diaria establecida 

por la empresa. Por esta razón, pese a existir un aumento de la eficacia en ambos 

estudios, los resultados son desiguales, notándose una clara diferencia por parte 

del presente trabajo de investigación, el cual obtuvo un mayor resultado. 

Adicionalmente, el resultado del análisis inferencial obtenido por la prueba de 

Wilcoxon aplicada a la eficacia del antes y después de la mejora, tiene una 

significancia de 0.000, permitiendo aceptar la hipótesis alterna de la investigación, 

es decir, se puede afirmar que la distribución de planta mejora la eficacia del área 

de producción en la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 2020. 
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En síntesis, lo mencionado líneas arriba se sustenta con lo que señalan Zidane y 

Olsson (2017) que indican que la eficacia es el resultado logrado a través de aplicar 

estrategias, que en este caso es la distribución de planta.  
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VI. CONCLUSIONES 

La presente investigación se fundamenta en aplicar la distribución de planta para 

mejorar la productividad del área de producción en la empresa Corporación Fasil 

S.A.C., que para su desarrollo, se plantearon tres hipótesis, de las cuales se 

llegaron a las siguientes conclusiones:  

1. Se determinó que la distribución de planta mejora la productividad del área 

de producción en la empresa Corporación Fasil S.A.C., a través del método 

de Guerchet para una óptima utilización de espacio del área y el método SLP 

(Systematic Layout Planning) para reducir las distancias recorridas entre los 

puestos de trabajo. De esa manera, se logró solucionar la problemática de 

la baja productividad, el cual tenía un valor promedio de 48.34% (antes de la 

mejora), logrando aumentar el promedio a 69.19% (después de la mejora). 

Asimismo, al aplicar la prueba no paramétrica de Wilcoxon, se obtuvo un 

valor de significancia (ρ) de 0.000, el cual permitió rechazar la hipótesis nula 

y aceptar la hipótesis general de la investigación, afirmando que la 

productividad aumentó en un 43.13% del valor inicial. 

2. Se determinó que la distribución de planta mejora la eficiencia del área de 

producción en la empresa Corporación Fasil S.A.C., ya que se consiguió una 

mejor utilización de la mano de obra, el cual se logró reduciendo el tiempo 

de ciclo de fabricación, que antes era de 164.90 minutos y después de la 

mejora cambió a 131.96 minutos para un lote de 7 colchones de resorte DꞋ 

Lisboa de 2 plazas. De esa manera, el valor promedio de la eficiencia que 

era de 97.72% (antes de la mejora) logró incrementarse a 99.12% (después 

de la mejora). Asimismo, al aplicar la prueba no paramétrica de Wilcoxon, se 

obtuvo un valor de significancia (ρ) de 0.000, el cual permitió rechazar la 

hipótesis nula y aceptar la primera hipótesis específica de la investigación, 

afirmando que la eficiencia se incrementó en 1.43% del valor inicial. 

3. Se determinó que la distribución de planta mejora la eficacia del área de 

producción en la empresa Corporación Fasil S.A.C., ya que se logró 

aumentar el nivel de producción de 24 unidades a 35 unidades, cumpliendo 

con el 70% de la meta diaria de producción establecida por la empresa, que 
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es 50 colchones de resorte DꞋ Lisboa de 2 plazas. De esa manera, el valor 

promedio de la eficacia pasó de 49.47% (antes de la mejora) a un promedio 

de 69.80% (después de la mejora). Asimismo, al aplicar la prueba no 

paramétrica de Wilcoxon, se obtuvo un valor de significancia (ρ) de 0.000, el 

cual permitió rechazar la hipótesis nula y aceptar la segunda hipótesis 

específica de la investigación, afirmando que la eficacia aumentó en un 

41.10% del valor inicial. 
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VII. RECOMENDACIONES 

En la presente investigación se ha logrado demostrar que la distribución de planta 

mejora la productividad del área de producción en la empresa Corporación Fasil 

S.A.C., no obstante, para llevar acabo un correcto desarrollo del proyecto de 

investigación, se recomienda lo siguiente: 

Se sugiere a futuros investigadores aplicar la distribución de planta para cualquier 

rubro empresarial, considerando los métodos aplicados en el presente estudio, 

como el método de planeamiento sistemático de la distribución (SLP) para reducir 

las largas distancias que recorren los trabajadores y en consecuencia disminuir el 

tiempo de recorrido; además, se utilizó el método de Guerchet que sirve de guía 

para optimizar los espacios del área estudiada, incrementando la productividad. 

Se recomienda la distribución de planta para mejorar la eficiencia de una empresa, 

ya que una correcta disposición del área estudiada permite disminuir distancias y 

tiempos de recorrido, y en consecuencia reduce el tiempo de ciclo de producción 

del producto, logrando una mejor utilización de la mano de obra. Por lo tanto, se 

sugiere realizar un correcto registro en la toma de tiempos del proceso de 

producción, evitando que la presencia del investigador altere la actividad cotidiana 

del trabajador. 

Se sugiere aplicar la distribución de planta a otras organizaciones para mejorar la 

eficacia, ya que incrementa la cantidad diaria fabricada, logrando alcanzar la meta 

diaria de producción establecida por la empresa. Por lo tanto, se recomienda 

evaluar bajo criterios imparciales el registro de producción, es decir, los datos 

proporcionados por la empresa deben ser veraces sin alteración alguna para medir 

con objetividad los resultados, porque de lo contrario, el estudio se verá 

perjudicado.  

Se recomienda a la empresa seguir con la mejora de la productividad, aplicando el 

siguiente macroproceso según la matriz de priorización de problemas, que sería 

“Procesos”, cuya medida a tomar consiste en aplicar la variable independiente 

método de trabajo, que al implementarlo eliminaría un 33.3% de las causas 

encontradas en el Diagrama de Ishikawa. 
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ANEXOS 

Anexo N°1: Matriz de consistencia 
 

MATRIZ DE CONSISTENCIA 

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPÓTESIS VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES 
 

 

ESCALA 

 

METODOLOGÍA 

GENERAL INDEPENDIENTE VARIABLE INDEPENDIENTE 

 

¿Cómo la distribución 

de planta mejora la 

productividad del área 

de producción en la 

empresa Corporación 

Fasil S.A.C., Puente 

Piedra, 2020? 

 

Determinar cómo la 

distribución de planta 

mejora la 

productividad del 

área de producción 

en la empresa 

Corporación Fasil 

S.A.C., Puente 

Piedra, 2020 

 

La distribución de 

planta mejora la 

productividad del 

área de 

producción en la 

empresa 

Corporación Fasil 

S.A.C., Puente 

Piedra, 2020 

 

 

 

 

 

 

Distribución de 

planta 

 

Método de 

Guerchet 

 

Índice de 

utilización de 

espacio 

 

IUE =  
EU 

ER
 x 100% 

Leyenda: 

IUE: Índice de utilización de espacio (%) 

EU: Espacio utilizado por el área de producción (m2) 

ER: Espacio requerido para el área de producción (m2) 

 

 

 

RAZÓN 

 

Tipo de investigación 

Aplicada 

Enfoque 

Cuantitativo  

Nivel de investigación  

Explicativo 

Diseño de la investigación 

Cuasiexperimental 

Población 

La producción diaria de colchones 

de tipo resorte “DꞋ Lisboa” de 2 

plazas, que será estudiada en un 

periodo de 30 días laborales. 

Muestra 

La producción diaria de colchones 

de tipo resorte “DꞋ Lisboa” de 2 

plazas, que será estudiada en un 

periodo de 30 días laborales. 

Muestreo 

No existe muestreo – solo se 

realizó un censo 

Técnicas e instrumentos 

Técnica de la observación – 

Instrumentos: Ficha de registro, 

cronómetro y flexómetro. 

 

Método SLP 

(Systematic 

Layout 

Planning) 

 

 

Índice de  

distancia 

recorrida 

 

IDR =  
DRA 

DRP
 x 100% 

Leyenda: 

IDR: Índice de distancia recorrida (%) 

DRA: Distancia recorrida actual entre los puestos de trabajo (m) 

DRP: Distancia recorrida propuesta entre los puestos de trabajo (m) 

 

 

 

RAZÓN 

ESPECÍFICOS DEPENDIENTE VARIABLE DEPENDIENTE 
 

 
¿Cómo la distribución 

de planta mejora la 

eficiencia del área de 

producción en la 

empresa Corporación 

Fasil S.A.C., Puente 

Piedra, 2020? 

Determinar cómo la 

distribución de planta 

mejora la eficiencia 

del área de 

producción en la 

empresa 

Corporación Fasil 

S.A.C., Puente 

Piedra, 2020 

La distribución de 

planta mejora la 

eficiencia del área 

de producción en 

la empresa 

Corporación Fasil 

S.A.C., Puente 

Piedra, 2020 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Productividad 

 
 
 
 
 
 
 

Eficiencia 

 

 

 

Índice de 

utilización de 

mano de 

obra 

 

IUM =
HHR

HHP
 x 100% 

Leyenda: 

IUM: Índice de utilización de mano de obra (%) 

HHR: Horas-hombre reales (horas/día)   

HHP: Horas-hombre programadas (horas/día) 

 

 

 

 

RAZÓN 

¿Cómo la distribución 

de planta mejora la 

eficacia del área de 

producción en la 

empresa Corporación 

Fasil S.A.C., Puente 

Piedra, 2020? 

Determinar cómo la 

distribución de planta 

mejora la eficacia del 

área de producción 

en la empresa 

Corporación Fasil 

S.A.C., Puente 

Piedra, 2020 

La distribución de 

planta mejora la 

eficacia del área 

de producción en 

la empresa 

Corporación Fasil 

S.A.C., Puente 

Piedra, 2020 

 
 
 
 
 
 

Eficacia 
 

 

 

Índice de 

cumplimiento 

de 

producción 

 

ICP =
PR

PP
 x 100% 

 

Leyenda: 

ICP: Índice de cumplimiento de producción (%) 

PR: Producción realizada (unidades/día)  

PP: Producción programada (unidades/día) 

 

 

 

 

RAZÓN 
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Anexo N°2: Matriz de operacionalización de variables 
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Anexo N°3: Instrumentos de recolección de datos para la distribución de planta 
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Anexo N°4: Instrumentos de medición para la productividad 
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Anexo N°5: Contenido conceptual de la variable independiente de la investigación 

del formato de validación 

 

 

 

DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y DIMENSIONES 

Variable: DISTRIBUCIÓN DE PLANTA 

 

La distribución de planta consiste en ordenar de manera correcta y adecuada las 

instalaciones de una empresa ya sea industrial o de servicios, considerando los 

recursos que se tienen a disposición, como los trabajadores (recurso humano); capital 

(recurso económico); maquinarias y equipos (recurso material), además del método 

de trabajo que está establecido por la organización (p. 261). 

 

Dimensiones de la variable: DISTRIBUCIÓN DE PLANTA 

 

Dimensión 1: MÉTODO DE GUERCHET 

El método Guerchet permite calcular los espacios físicos requeridos en una planta. Su 

desarrollo consta de la Según Cuatrecasas (2011, p. 332), su desarrollo consta de la 

suma total (ST) de tres superficies parciales, las cuales son: Superficie estática (Ss), 

que es el espacio que ocupa la maquinaria en la instalación (Ss = Largo x Ancho); la 

superficie de gravitación (Sg) es aquella que utiliza el trabajador para realizar el proceso 

de producción (Sg= Ss x n), siendo “n” el número de lados operativos de la maquinaria 

u objetivo; por último, la superficie de evolución (Se), que considera una cantidad de 

espacio necesario para el desplazamiento del material y del operario, se obtiene de 

multiplicar la suma de las dos superficies antes mencionadas por “k”, que es el 

coeficiente de evolución y varía según la actividad productiva de la empresa [Sg = (Ss 

+ Sg) x k] (Cuatrecasas, 2011, p. 332). 

Dimensión 2:  MÉTODO SLP (SYSTEMATIC LAYOUT PLANNING) 

Muther y Hales (2015) argumentan que el método SLP (Systematic Layout Planning), 

conocido en español como planeación sistemática de distribución, es una técnica que 

se desarrolla en función de cuatro fases. En la fase 1, se determina la ubicación del 

área o zona donde se distribuirán los departamentos; en cuanto a la fase 2, se 

establece una distribución general; respecto a la fase 3, precisar detalles en los planos 

de distribución y en la fase 4, se implementa el diseño seleccionado (p. 8).  
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Anexo N°6: Contenido conceptual de la variable dependiente de la investigación 

del formato de validación 

 

 

 

 

DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LA VARIABLE DEPENDIENTE Y SUS DIMENSIONES 

 

Variable: PRODUCTIVIDAD 

 

Rawart, Gupta y Juneja (2018) refieren que la productividad es un indicador que se 

calcula transformando los insumos en productos totales, es decir, para medir la 

productividad se requiere de saber cuánta entrada se convierte en salida (p.1486). 

Por lo que, la productividad es la capacidad que tiene una empresa para producir 

bienes y/o servicios, mediante el cálculo de la relación entre una salida (cantidad 

obtenida de fabricación) y una entrada (insumos utilizados). 

 

Dimensiones de la variable: PRODUCTIVIDAD 

 

Dimensión 1: EFICIENCIA 

 

La eficiencia refleja el desempeño empresarial en función al manejo adecuado de los 

insumos utilizados en el proceso de producción (Kwon y Lee, 2019, p. 3). En otras 

palabras, la eficiencia mide la competencia productiva de una organización en base 

a la cantidad de recursos que emplea.  

 

 

Dimensión 2: EFICACIA 

 

La eficacia es el resultado logrado (metas, u objetivos proyectados), a través de la 

aplicación de tácticas, estrategias o decisiones en condiciones normales y no de 

manera controlada (Zidane y Olsson, 2017, p. 634). Se entiende que, la eficacia es la 

capacidad de una empresa para alcanzar sus objetivos programados en un 

determinado tiempo . 
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Anexo N°7: Matriz de operacionalización de las variables de la investigación del formato de validación 

 

 

      

   MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN DE LAS VARIABLES 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   Fuente: Elaboración propia.  
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Anexo N°8: Carta de presentación de la ficha n°1 de validación de los 

instrumentos de medición 

 
 

 

 

CARTA DE PRESENTACIÓN 

 

Señor(a)(ita):  

 

Mgtr. Delgado Montes, Mary Laura 

 

Presente 

 

Asunto:      VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DE JUICIO DE EXPERTO. 

 

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y así mismo, 

hacer de su conocimiento que, siendo estudiantes de la EAP de Ingeniería Industrial de la UCV, en 

la sede Lima Norte, promoción 2016, requiero validar los instrumentos con los cuales recogeremos 

la información necesaria para poder desarrollar nuestra investigación y con la cual optaremos el 

título de Ingeniero Industrial. 

 

El título nombre de nuestro proyecto de investigación es: “Distribución de planta para mejorar la 

productividad del área de producción en la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 

2020” y siendo imprescindible contar con la aprobación de docentes especializados para poder 

aplicar los instrumentos en mención, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su 

connotada experiencia en temas educativos y/o investigación educativa. 

 

El expediente de validación, que le hacemos llegar contiene: 

 

- Carta de presentación. 
-  Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones. 
-  Matriz de operacionalización de las variables. 
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos. 

 

Expresándole nuestros sentimientos de respeto y consideración nos despedimos de usted, no sin 

antes agradecerle por la atención que dispense a la presente.  

 

Atentamente.  

 

 

_________________________            ___________________________ 

Ayala Ramos, Lady Milagros               Lingan Escarsena, Cesar Alfonso 

                                    D.N.I: 71746811                                       D.N.I: 72643319 
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Anexo N°9: Certificado de validez n°1 de los instrumentos de medición 
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Anexo N°10: Carta de presentación de la ficha n°1 de validación de los 

instrumentos de medición 

 

 

 

CARTA DE PRESENTACIÓN 

 

Señor(a)(ita):  

 

Dr. Diaz Dumont, Jorge Rafael 

 

Presente 

 

Asunto:      VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DE JUICIO DE EXPERTO. 

 

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y así mismo, 

hacer de su conocimiento que, siendo estudiantes de la EAP de Ingeniería Industrial de la UCV, en 

la sede Lima Norte, promoción 2016, requiero validar los instrumentos con los cuales recogeremos 

la información necesaria para poder desarrollar nuestra investigación y con la cual optaremos el 

título de Ingeniero Industrial. 

 

El título nombre de nuestro proyecto de investigación es: “Distribución de planta para mejorar la 

productividad del área de producción en la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 

2020” y siendo imprescindible contar con la aprobación de docentes especializados para poder 

aplicar los instrumentos en mención, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su 

connotada experiencia en temas educativos y/o investigación educativa. 

 

El expediente de validación, que le hacemos llegar contiene: 

 

- Carta de presentación. 
-  Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones. 
-  Matriz de operacionalización de las variables. 
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos. 

 

Expresándole nuestros sentimientos de respeto y consideración nos despedimos de usted, no sin 

antes agradecerle por la atención que dispense a la presente.  

 

Atentamente.  

 

 

_________________________            ___________________________ 

Ayala Ramos, Lady Milagros               Lingan Escarsena, Cesar Alfonso 

                                    D.N.I: 71746811                                       D.N.I: 72643319 
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Anexo N°11: Certificado de validez n°2 de los instrumentos de medición 
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Anexo N°12: Carta de presentación de la ficha n°1 de validación de los 

instrumentos de medición 

 

 

CARTA DE PRESENTACIÓN 

 

Señor(a)(ita):  

 

Dr. Malpartida Gutierrez, Jorge Nelson 

 

Presente 

 

Asunto:      VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DE JUICIO DE EXPERTO. 

 

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y así mismo, 

hacer de su conocimiento que, siendo estudiantes de la EAP de Ingeniería Industrial de la UCV, 

en la sede Lima Norte, promoción 2016, requiero validar los instrumentos con los cuales 

recogeremos la información necesaria para poder desarrollar nuestra investigación y con la 

cual optaremos el título de Ingeniero Industrial. 

 

El título nombre de nuestro proyecto de investigación es: “Distribución de planta para mejorar la 

productividad del área de producción en la empresa Corporación Fasil S.A.C., Puente Piedra, 

2020” y siendo imprescindible contar con la aprobación de docentes especializados para poder 

aplicar los instrumentos en mención, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su 

connotada experiencia en temas educativos y/o investigación educativa. 

 

El expediente de validación, que le hacemos llegar contiene: 

 

- Carta de presentación. 
-  Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones. 
-  Matriz de operacionalización de las variables. 
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos. 

 

Expresándole nuestros sentimientos de respeto y consideración nos despedimos de usted, no sin 

antes agradecerle por la atención que dispense a la presente.  

 

Atentamente.  

 

 

_________________________            ___________________________ 

Ayala Ramos, Lady Milagros               Lingan Escarsena, Cesar Alfonso 

                                    D.N.I: 71746811                                       D.N.I: 72643319 

 



232 
 

Anexo N°13: Certificado de validez n°3 de los instrumentos de medición 
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Anexo N°14: Confiabilidad del cronómetro 
 

 

CRONÓMETRO CASIO HS-80TW-1E 

 

 

 

 

 

CRONÓMETRO 

· Unidad de medición: 1/1000 de seg. 
· Capacidad de medición: 9:59’59,99’’. 
· Modos de medición: tiempo neto, tiempo 

por vuelta, tiempo fraccionado, tiempo 
del 1º – 100º, contador de vueltas (hasta 
99). 

· Capacidad de medición: (Visualización 
total de tiempo transcurrido) 
9:59’59,999’’. (Visualización de tiempo 
por vuelta) 59’59,999’’. (Visualización 
del tiempo 
fraccionado)9:59’59,999’’.vuelta/tiempo 
transcurrido total en lectura continua). 

· Capacidad de la memoria: 2 juegos de 
100 registros c/u. 

·  

 

 

TEMPORIZADOR 

· 10 intervalos 
· Capacidad de medición: 59 minutos 59 

segundos. 
· Unidad de medición: 1 segundo. 
· Número de repeticiones: 100. 
· Duración del zumbador: 10 segundos. 

 

 

CONTADOR 

· Contador estándar: 0 a 99999 
· Contador del cronómetro: 0 a 99999 con 

una capacidad de medición de 59 
minutos y 59 segundos 

· Contador dual: 0 a 99999 

 

PRECISIÓN 
· TIEMPO: +/- 30 Seg.. por mes. 
· CRONÓMETRO: 99,9988%. 

TEMPERATURA DE FUNCIONAMIENTO 0ºC a 40º C 

 

DURACIÓN DE 

LA PILA 

· Aprox. 5 años de funcionamiento 
continuo (incluye un promedio de 30 
presiones de botón por día). 

CAJA DE RESINA 

TAMAÑO DE LA 
CAJA / PESO 

· 83 mm x 64 mm x 24 mm / 82 g. 
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Anexo N°15: Confiabilidad del flexómetro 
 

 

 

WINCHA GLOBAL PLUS 8 METROS - STANLEY 20507 

Profundidad Del Producto: 4.2 

cm 

Garantía: 1 Año  

 

 

 

 

Altura Del Producto:  8.5 cm 

Recomendaciones De 
Uso:  
Mantener el producto en 
un lugar limpio y 
ventilado, lejos de 
humedad. Almacenar la 
herramienta lubricada, si 
es por largo tiempo, si 
fuera necesario. Respetar 
las capacidades óptimas 
de uso. No extender hasta 
el máximo de cinta de la 
wincha. 

Características:  
Gancho cero absoluto permite 
mayor precisión. Resorte tratado a 
calor para una mayor vida útil. Cinta 
recubierta con nylon para una vida 
útil de la hoja dos veces mayor. 
Caja plástica ABS con alto impacto 
con cubierta de goma cómoda y 
resiste a impactos. Recubrimiento 
mate antirreflejo fácil de leer. 

 
Observaciones: 
Este producto no brinda 
protección contra 
descargas eléctricas. 
Producto no inoxidable, ni 
irrompible. 

Modelo: 30-626 Tipo de Producto: 

Wincha 

Ancho Del Producto: 8 cm Material: Plástico 

Color: Negro Número de piezas: 1 

Resistencia dialéctrica: No Magnético: No 

Marca: Stanley Peso Del Producto: 0.5 

kg 

Tipo de medidas: Varios Alcance: 8 m 

Advertencia de uso: 
Mantener fuera del alcance de 
los niños.  

Precisión: +/-2 mm 
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Anexo N°16: Autorización de la empresa 
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Anexo N°17: Fotos del área de producción antes de la mejora 
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Anexo N°18: Ficha técnica del colchón de resorte D’ Lisboa de 2 plazas 
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Anexo N°19: Formato para la elaboración del DOP 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo N°20: Formato para la elaboración del DAP 
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Anexo N°21: Formato de distancias de recorrido entre actividades 

 
 

 

 

 
 

 

 

Anexo N°22: Formato para la toma de tiempos 
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Anexo N°23: Formato para el método SLP – Tabla Relacional de Actividades 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo N°24: Formato para el método SLP – Diagrama Relacional de Actividades 
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Anexo N°25: Formato para el método SLP – Diagrama Relacional de Espacios 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo N°26: Formato para el método de Guerchet 
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Anexo N°27: Esquema del método SLP (Systematic Layout Planning) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Muther y Hales (2015, p. 416)  

Disponible en: http://hpcinc.com/wp-content/uploads/2016/07/Systematic-Layout-Planning-SLP-4th-

edition-soft-copy.pdf 

Anexo N°28: Proyección de inflación 2021- 2022 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Banco Central de Reserva del Perú (BCRP), 2021 

Disponible en: https://www.bcrp.gob.pe/docs/Publicaciones/Reporte-Inflacion/2021/marzo/reporte-

de-inflacion-marzo-2021-sintesis.pdf 
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Anexo N°29:  Medición de la productividad (antes y después de la mejora) 

Día EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

1 97.13% 52.00% 50.51% 97.79% 70.00% 68.45%

2 99.09% 48.00% 47.56% 98.95% 68.00% 67.28%

3 97.94% 50.00% 48.97% 98.78% 70.00% 69.15%

4 97.45% 50.00% 48.73% 99.52% 70.00% 69.66%

5 96.60% 48.00% 46.37% 99.25% 70.00% 69.47%

6 97.17% 48.00% 46.64% 100.49% 72.00% 72.36%

7 99.81% 50.00% 49.90% 98.09% 70.00% 68.66%

8 98.08% 52.00% 51.00% 98.28% 68.00% 66.83%

9 96.66% 48.00% 46.40% 99.97% 70.00% 69.98%

10 97.92% 50.00% 48.96% 98.36% 70.00% 68.86%

11 97.62% 50.00% 48.81% 100.32% 70.00% 70.22%

12 98.71% 48.00% 47.38% 99.91% 70.00% 69.94%

13 96.56% 50.00% 48.28% 99.79% 70.00% 69.86%

14 98.98% 50.00% 49.49% 98.09% 70.00% 68.66%

15 97.80% 52.00% 50.86% 98.28% 68.00% 66.83%

16 96.69% 48.00% 46.41% 99.97% 70.00% 69.98%

17 97.03% 50.00% 48.51% 98.36% 70.00% 68.86%

18 98.06% 50.00% 49.03% 100.00% 70.00% 70.00%

19 96.00% 48.00% 46.08% 99.91% 70.00% 69.94%

20 98.90% 50.00% 49.45% 99.79% 70.00% 69.86%

21 96.21% 48.00% 46.18% 97.84% 70.00% 68.49%

22 96.31% 50.00% 48.16% 98.95% 68.00% 67.28%

23 97.76% 50.00% 48.88% 98.78% 70.00% 69.15%

24 98.36% 50.00% 49.18% 99.52% 70.00% 69.66%

25 99.89% 50.00% 49.95% 100.00% 70.00% 70.00%

26 98.76% 50.00% 49.38% 100.00% 72.00% 72.00%

27 97.20% 48.00% 46.66% 98.09% 70.00% 68.66%

28 96.40% 48.00% 46.27% 98.28% 68.00% 66.83%

29 96.87% 48.00% 46.50% 99.97% 70.00% 69.98%

30 99.49% 50.00% 49.75% 98.36% 70.00% 68.86%

PROMEDIO 97.72% 49.47% 48.34% 99.12% 69.80% 69.19%

MEDICIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD -                 

CORPORACIÓN FASIL S.A.C.

PRE-TEST POST-TEST
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Anexo N°30:  Fotos del área de producción después de la mejora 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


