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Resumen
Jeremy Sosa es el Unico propietario de la empresa SUPER PAPAS JJ, que se
especializa en el procesamiento de diversas variedades y tamafios de papas en

funcion del tubérculo de la fruta. En esta empresa es donde desarrollé mi tesis.

Con el fin de aumentar la productividad en SUPER PAPAS JJ, el objetivo
principal de la tesis fue evaluar los indicadores de productividad y crear un nuevo
modelo de distribucion de plantas basado en el libro de Muther R. "Distribucion

de Plantas".

El proceso de recoleccidn de informacion involucrara la observacion directa,
ademas de herramientas como entrevistas, documentos de la empresa y tesis

relacionadas, para lograr el objetivo.

Los indicadores de productividad aumentarian en un 75% en comparacion con

sus resultados anteriores tras el andlisis de la nueva propuesta.

Palabras clave: Redistribucién, Productividad, Optimizar, Maximizar, Eficiencia

y Eficacia
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Abstract
Jeremy Sosa is the sole owner of the company SUPER PAPAS JJ, which
specializes in processing different varieties and sizes of potatoes depending on

the tuber of the fruit. This company is where | developed my thesis.

In order to increase productivity at SUPER PAPAS JJ, the main objective of the
thesis was to evaluate productivity indicators and create a new plant distribution

model based on Muther R.'s book "Plant Distribution™.

The information gathering process will involve direct observation, in addition to
tools such as interviews, company documents and related theses, to achieve the

objective.

Productivity indicators would increase by 75% compared to their previous results

after the analysis of the new proposal.

Keywords: Redistribution, Productivity, Optimize, Maximize, Efficiency and

Effectiveness



l. INTRODUCCION

Para entender la realidad del problema de la empresa, se descubrié que la
mayoria de las empresas de produccion suelen luchar con el tema del disefio de
sus instalaciones sin haber hecho un estudio para su funcionamiento. A través
de esta investigacion, fue posible identificar la redistribucién de la planta que
aumentd la productividad en la empresa Super Papas JJ. Adem4s, algunas
empresas utilizan una distribucion empirica en su infraestructura para desarrollar
sus actividades productivas, lo que lleva un tiempo extra en todo el proceso de
fabricacion del producto. Esta es la situacion del negocio Super Papas JJ, que
inicié operaciones el 18 de agosto de 2011. Comenz6 vendiendo papas picadas
como primera linea de produccion y como resultado gané la aceptacion del
mercado. En 2012, el gerente vio que a medida que crecia su clientela, también
habia otras necesidades que el mercado no estaba cubriendo; sugirié afadir
otras lineas de produccion, como la venta de patatas peladas, enteras y
recogidas. Sin embargo, la empresa experimentd un descenso de clientes a
mediados de 2015 como consecuencia de una observacion en la distribucion de
sus plantas, que mostré un desorden en sus territorios. El negocio sigue activo
en la actualidad. A partir de ahi, descubrimos una serie de problemas y fallos en
los procesos de produccién. Entre los posibles problemas se encuentran: una
distribucién insuficiente de las plantas, una falta de coordinaciéon en la entrega
de suministros, equipos fuera de servicio en el area de trabajo y fallos en los
procesos de produccion. Esto da lugar a incumplimientos en la entrega de la
produccién porque hay equipos que no se elaboran en el tiempo requerido, lo
que eleva los costos de producciéon. Para atender la demanda del mercado,
asegurar una excelente calidad, optimizar los procesos de produccion y
comercializacién, y contribuir con la sociedad que se beneficiara de este
producto, esta investigacion tiene como objetivo identificar la necesidad de
proponer mejoras continuas a través de herramientas y métodos que definan el
proceso de toma de decisiones. De tal manera formulamos las siguientes
preguntas. Pregunta General, ¢(Cémo la redistribucion de planta
incrementara la productividad?, Pregunta especifica: ¢COmo Ia
optimizacion de las areas de proceso incrementara la productividad de la

empresa?, ¢ COmo la maximizacion de la capacidad instalada incrementara



la productividad de la empresa?, ¢Como la redistribucion de planta
incrementara la optimizacion de recursos y cumplimiento de metas? Asi
mismo la Justificacion tedrica se basa en aumentar el conocimiento en
redistribuir las areas de produccién de la empresa en mencion, por lo que
enfatizaremos en realizar unos cambios en las &reas designadas para la
produccion y maximizar el tiempo de produccion. En este sentido en lo
metodoldgico, donde podemos aplicar técnicas y estrategias de produccion los
cuales son: optimizacion de areas de proceso, maximizacion de la capacidad
instalada, eficiencia y eficacia. Ahora en lo préctico, a través de la propuesta
formulada ayudara a que la empresa aumente la produccion, de tal manera
mejoraremos en una continua produccion, logrando nuestros propdsitos ingresos
a la empresa y satisfaccion de nuestros clientes. De esta manera podemos lograr
el siguiente, objetivo general. Determinar como la redistribucion de planta
incrementa la productividad. Objetivos Especifico: O.E.1. Determinar como la
Optimizacion de las areas de proceso incrementa la productividad, O.E.2.
Determinar como la Maximizacion de la capacidad instalada incrementa la
productividad, O.E.3. Determinar como la redistribucion de la planta incrementa
la eficiencia y eficacia de productividad de la empresa. Por otro lado la Hipétesis
general es: La redistribucion de la planta incrementa la productividad de la
empresa Super Papas JJ. Hipotesis Especificos: H.E.1: La optimizacion de las
areas de recorrido incrementa la productividad de la empresa Super papas JJ.
H.E.2: La maximizacion de la capacidad instalada incrementa la productividad
en la empresa Super papas JJ. H.E.3: La optimizacion de recursos y el
cumplimiento de metas aumentara la productividad de la empresa Super papas
JJ



II. MARCO TEORICO

2.1. REDISTRIBUCION DE LA PLANTA

2.1.1. Optimizacion de las areas de proceso

Identificacién de la probleméatica

Figura 1

Diagrama de Ishikawa
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Nota. Diagrama de Ishikawa. Adaptacion propia de la investigacion realizada,

2021

Causas principales del problema

Tabla 1

Causas principales para la probleméatica de la distribucion de planta de la
empresa Super Papas JJ

Problemas Efegtos Frecuencia | Frecuencia % NC | % Acumulada
Asociados de NC acumulada
Mala
organizacion de
la planta
Falta de
infraestructura Desorden
i alta de orden y | = " 70 70 36 % 36%
impieza Y,
- ubicacién
Falta de espacios
Falta de
supervision
Aumento de
horas de trabajo
Inef|C|_ente flujode | Retrasos 55 125 28 % 64%
materiales en




Falta de materia | atencion al

prima cliente

Falta de equipos

Falta de

mantenimiento

Falta de | Demoras 40

capacitacion en los 165 21 % 85%

Falta de personal | procesos

Falta de

herramientas

Procesos Bajo indice

inadecuados de 30 195 15% 100 %
produccion

Nota. Problemas encontrados en la distribucién de planta de la empresa Super
Papas JJ. Adaptacion propia de la investigacion realizada, 2021

Diagrama de pareto

Figura 2

Diagrama de Pareto
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Nota. Efectos asociados a la mala distribucién de planta de la empresa Super

Papas JJ. Adaptacion propia de la investigacion realizada, 2021.

En la tabla 1 nos muestra que los mayores efectos asociados a los problemas

que se han encontrado vienen a ser el desorden y dificil ubicacion con un 36%,

los retrasos en atencién al cliente con un 64%, demoras en los procesos con un

85%, y finalmente un bajo indice de produccion con un 100%.




Planteamiento de la propuesta

Tabla 2
Herramientas a utilizar para la redistribucion de planta de la empresa Super
Papas JJ
Objetivo Efectos Propuestas de | Permitirad a la
Problemas . .
General asociados | mejora empresa
Mala Las5s
organizacion Inversion en | Optimizar las
. en la planta Desorden | infraestructura areas de
= y dificil | Diagramas de | trabajo
‘—g_ Falta de | ubicacion | recorrido
o infraestructura DAP Maximizar la
= DOP capacidad
9 Pérdida de | Las 5s instalada
o Falta de orden : i
3 L materia Diagramas de
Ee. y limpieza ) .
= prima blogues Mejorar la
= Retrasos y | Implementacion de | eficiencia y la
& Ineficiente demoras | areas de trabajo eficacia
flujo de | en Delimitacion de
materiales atencioén al | areas de trabajo
cliente

Nota. Herramientas que se van a utilizar para la redistribucion en planta de la
empresa Super Papas JJ. Adaptacion propia de la investigacion realizada, 2021

Distribucién de Planta

Se define la distribucién en planta como “los elementos que intervienen en un
proceso productivo: Hombres, Maquinarias, materias primas, Gerencia, etc.”
Donaires y otros, (2021) pag. 1. (De la Fuente & Fernandez, 2005) la definen
como: La organizacion fisica de los factores y componentes industriales que
contribuyen al proceso de produccién de la empresa, asi como la distribucion del
espacio y la seleccion de las figuras, formas relativas y ubicaciones de los

departamentos (p.3).
Factores que influyen en la Distribucion en Planta
Factor material

Es el factor mas importante en una organizacion o empresa, por ejemplo, la
materia prima, el material en proceso, el producto terminado, los materiales y
accesorios empleados durante el proceso, los productos o materiales no
conformes, los desperdicios que se generan, etc. Platas & Cervantes (2014) (p.
68)



Factor maquinaria

Platas y Cervantes (2014), menciona en este factor que “incluye las herramientas
y equipos fundamentales en el proceso, por ejemplo, las maquinas de
produccion, herramientas manuales, maquinaria en mantenimiento, etc.” (pp. 68-
69)

Factor hombre

Dado que puede ser transferido, entrenado en varias tareas y adaptado a varios
trabajos, se piensa que el hombre es el factor de produccién mas adaptable.
Platas y Cervantes, (2014), p. 68. Asimismo, el autor propone algunos puntos
gue se deben evitar:

e Condiciones de trabajo incbmodas.
e Excesiva rotacién de personal.
e Areas de trabajo que no se ajustan a los reglamentos de seguridad.

Factor movimiento (manejo de materiales)

Platas y Cervantes (2014), dice que “el movimiento del material es un factor que
se debe tener en cuenta en las etapas de produccién, para la reduccion de
costos” (pp. 69-70).

Factor edificio

Platas y Cervantes (2014), “recomienda contar con una infraestructura y las
instalaciones adecuadas, adaptado a las necesidades de los productos y

servicios”. (p. 71).
Factor cambio

Platas y Cervantes (2014), dice que “el cambio es un aspecto basico en todo
concepto que se desea mejorar algo, es decir, un reajuste en los procesos y en

la distribucidn, son factores que ayudan a mejorar la produccién” (pp. 71-72).
Tipos de Distribucion en Planta

Distribucion en Planta por producto



La disposicién de la planta especifica del producto se crea cuando se planifica la
produccion, ya sea de forma continua o repetida, es decir, cuando los equipos y
los servicios de apoyo se colocan de forma secuencial para que los materiales
se muevan sin problemas de una estacion de trabajo a la siguiente. De la Fuente
y Ferndndez, (2005), p. 10.

Distribucion en Planta por proceso

Cuando los equipos y servicios se organizan de acuerdo con sus caracteristicas
funcionales, esta distribucion se utiliza para reducir los tiempos de viaje y la
manipulacion de materiales. Su principal objetivo es hacer mas eficientes los

procesos. De la Fuente y Fernandez, (2005), p. 11.
Ventajas de la Distribucién de Planta

Es muy importante resaltar que una distribucién en planta ayuda a encontrar

mejoras dentro de cualquier proceso, es decir:

Una buena distribucion de los espacios de trabajo trata de mejorar el rendimiento
del trabajo mediante la mejora de las operaciones, la produccion y la rentabilidad.
También pretende mejorar los procesos de trabajo y la seguridad y salud de los
trabajadores. Jojodia y otros (1992), p. 98

Las 5s: El sistema es un conjunto de medidas, que consisten en desarrollar
actividades de orden/limpieza y deteccién de anomalias en el puesto de trabajo,

contando con la participacion de todos Rey (2005), p. 17.

Pasos de las 5s: Seiri (organizar y seleccionar): En términos generales se
trata de organizar todo. Esto nos permite obtener una clara y precisa vision de
toda empresa, realizando las tareas asignadas sin contratiempos (Rey, 2005, p.
18).: Seiton (ordenar): Sirve para colocar las herramientas y equipos de trabajo
en su respectivo lugar, de tal forma que sean facilmente accesibles para su uso
(Rey, 2005, p. 18).: Seiso (limpiar): Realiza una limpieza inicial con el fin de que
el trabajador se identifique con su puesto de trabajo, herramientas y equipos a
utilizar (Rey, 2005, p. 19).: Seiketsu (mantener la limpieza): Consiste en
encontrar un area de trabajo que no cumple con los requisitos de realizar una

tarea especifica, se procede a establecer los estdndares de limpieza y su



aplicacién (Rey, 2005, p. 20).: Shitsuke (rigor en la aplicacién de consignas
y tareas): En este ultimo procedimiento, se dedica a realizar una constante
revision de todas areas de trabajo, para ver como estamos llevando a cabo los
objetivos (Rey, 2005, p. 21).:

Efectos de la aplicacion de las 5s

Los resultados son energéticos y producen cambios: en primer lugar, revelan la
situacion actual de la empresa; en segundo lugar, provocan un cambio en el
equipo de produccién hasta alcanzar su maximo nivel de eficiencia; y en tercer
lugar, también provocan un cambio en el empleado porque recibira una mejor

formacion que maximizara sus habilidades y dones. Rey (2005), p. 23.

Figura 3
Efectos de las 5s

) |5
— :
': 3
|
1
12 !
]
:
1; 1 Transformar : Transformar
0 el equi : al operador
Motivari e E - —
) )
I | . ‘ l;
i \ ‘ | Mejorar 1
l: \gnomaliss ! conocimiento )‘;;’5:
' —_——— L —
E ¥ E * ' eocton
) | \ ; \v
; \‘, averias ' \_ 0 averias f1\ averias
| —— —
| | }
; " :
| . ' \ (\
| | defectos : \_ 0 defectos 1\
! 2 - ' L L >

Nota. Esquema de los efectos de las 5s. Adaptado de “Las 5s. Orden y limpieza

en el puesto de trabajo” por F. Rey, 2005, p. 24.
Distancia Recorrido

Segun Muther (1970), afirma que este aspecto repercute en la estructura de la
planta, teniendo en cuenta las maquinas o los procesos que estan mas cerca

unos de otros, lo que resulta en la distancia mas corta. (p. 19-20)



Diagrama de recorrido

Figura 4
Diagrama de recorrido propuesta para la planta
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Nota. Propuesta para la planta. Adaptacion propia de la investigacion realizada, 2021



DOP

Figura 5

Diagrama de Operaciones del Proceso
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SIMBOLO | RESUMEN CANTIDAD
Q OPERACION 5
INSPECCION 5

Nota. DOP propuesto para la planta. Adaptacion propia realizada en la

investigacion, 2021

DAP
Figura 6
Diagrama de Andlisis del Proceso
DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
EMPRESA: SUPER PAPAS JJ PAGINA: 1/1
DEPARTAMENTO: PRODUCCION FECHA: 14/08/21
PRODUCTO: PAPAS PRECOCIDAS | METODO DE TRABAJO:
PROPUESTO
HECHO POR: MANUEL SILVA, APROBADO POR: GRTE. JEREMY
YOFRE ALVAREZ SOSA
SACO DE PAPAS
1 ALMACEN  DE
MATERIA PRIMA
El AL AREA DE
PRODUCCION
SELECCION Y
LAVADO
PELADO Y CORTADO
2.2 MULTIFUNCIONAL, Y
LLENADO DE RECIPIENTES
DESECHOS
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SIMBOLO | RESUMEN CANTIDAD
Q OPERACION 5
INSPECCION 5
|:> TRANSPORTE 3
> DEMORA 1
: ; ALMACEN 2

Nota. DAP propuesto para la planta. Adaptacion propia de la investigacion
realizada, 2021

Espacio requerido

Segun Muther (1970) afirma que uno de los principios de planificacién de las
plantas es la "demanda de espacio". Este principio sugiere que el mejor método
para considerar la distribucion de los elementos fisicos es utilizar

adecuadamente las dimensiones de la planta. (p.20)

Clasificacion de proximidad entre areas

Figura 7
Clasificacion de proximidad entre areas

AREAS CLASIFICACION DE PROXIMIDAD
SMP LBA PLB SBP LAE LRE LAV SEC PEC APT LMO
A(1,3,4) [A(1,3,4) [A(1,3,4) |A(1,3,4) |A(1,34) |[A(1,34) |A(L134) |A(1,34) |[A(1,34) [A(1,34)
SMP E(1,3,4) [E(1,3,4) |E(1,3,4) |E(1,3,4) |E(1,3,4) [E(1,34) |[E(1,3,4) E(1,34) |E(1,34) |E(1,34)
LBA 1(1,3,4) |1(1,3,4) [1(3,3,4) [1(1,3,4) |1(1,34) 1(1,3,4) 1(1,3,4) 1(1,3,4) 1(1,3,4)
PLB 1(1,3,4) 1(1,3,4) [1(1,3,4) |1(1,3,4) 1(1,3,4) 1(1,3,4) 1(1,3,4) 1(1,3,4)
SBP 1(1,3,4) [1(1,3,4) |1(1,3,4) 1(1,3,4) 1(1,3,4) 1(1,3,4) 1(1,3,4)
LAE E(1,3,4) |E(1,3,4) |E(1,3,4) E(1,34) |E(1,3,4) |E(1,3,4)
LRE A(1,2,3,4) |A(1,2,3,4) |A(1,2,3,4) |A(1,2,3,4) |A(1,2,3,4)
LAV A(1,2,3,4) |A(1,2,3,4) [A(1,2,3,4) [A(1,2,3,4)
SEC A(1,2,3,4) |A(1,2,3,4) [A(1,2,3,4)
PEC A(1,2,3,4) |A(1,2,3,4)
APT A(1,2,3,4)
LMO
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Nota. Clasificacion de proximidad entre areas. Adaptacion propia de la
investigacion realizada, 2021

En la tabla N 1 nos muestra el resumen de las tablas 4, 5y 6, que nos da como
resultado una calificacion promedio evaluado de un area de trabajo con la otra

area, dependiendo mucho del motivo y la cercania con que se realiza el

recorrido.
Tabla 3
Caodigos de Identificacion |
VALOR CERCANIA
A Absolutamente Importante
E Especialmente Necesario
I Importante
O Ordinario
U Sin Importancia
X Indeseable
Nota. Cobdigos de Identificacion |I.
Adaptacion propia de la investigacion
realizada, 2021
Figura 8

Tabla relacional de actividades

Nota. Tabla relacional de actividades. Adaptaciéon
propia de la investigacion realizada, 2021
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Figura 9

Edificacion propuesta para la planta
-
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Nota. Edificacién propuesta para la planta. Adaptacion propia de la investigacion realizada, 2021




Distancia Procesos
Factor Edificio

Dividir el ambiente, en el lado izquierdo irian los insumos y en el lado derecho
se colocaria estantes para las diferentes herramientas. También cada
insumo y herramienta contaria con una identificacion. Ademas, se contaria
con una persona encargada adicional de hacer entrega de herramientas o

de insumos.

Se iniciaria con el pintado para diferenciar las vias tanto de transito como del
peaton y no se produzca congestiones y el retraso de la produccion. Ademas,
se reordenaria los procesos por nombres y por sucesion; esto ayudaria para
mejorar la produccion y comodidad en el trabajo.

El espacio que ocupa dicha mesa, da lugar a que se pondria un estante con
las dimensiones exactas para cada producto y claramente distribuidas por
cliente; caso que no produciria altercados, confusiones ni errores a la

entrega.

En la empresa se not6é que existen 5 ambientes, pero solo se ha hecho uso
de 3 ambientes; esto da lugar a que hay 2 ambientes disponibles para
ocuparlos; y evitar en la medida de acumular mas procesos en un solo

ambiente.

Se vio que la materia prima una vez que es recibida, los ambientes donde es
colocado son inadecuadas. Por eso propongo; como las gradas se
encuentran en desuso, entonces destruir dichas gradas; esto daria lugar a
que el nuevo almacén aumente sus dimensiones; dadndonos cuenta que los

proveedores llegan cada dos semanas.
Factor material

Se realizara una reubicacion del almacén de materia prima, lo cual permitira un

manejo mas adecuado para la distribucién de material.

Se propone la ubicacion de un anaquel que permita una mejor distribucion tanto

de insumos como de herramientas; este anaquel permitird una mejor distribucién

16



ubicando en los tres primeros niveles: las herramientas, dejando los pisos

superiores para los insumos.

En cuanto a la disposicion de residuos y otros, es necesario que se coloque en
los ambientes destinados a este fin; ademas de efectuar charlas hacia los

colaboradores para su correcta aplicacion.

Figura 10
Propuesta de mejora para la zona de desechos

170 170

P
escobas

8 Inorganicgs

2500

Porta

0000000
coco0o00O

&0

000000CGO
0000C0o00

1500 1500

ACTUAL PROPUESTO

Nota. Propuesta de un area especifica para la zona de desechos. Adaptaciéon

propia de la investigacién realizada, 2021
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Figura 11
Propuesta de un ambiente para los productos terminados
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Nota. Anaquel propuesto para los insumos y herramientas. Adaptacion propia de la investigacion
realizada, 2021
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v Factor maquinaria

Los procesos productivos principales de acuerdo a las especialidades impartidas

dentro de la empresa, se propone independizar tres ambientes con sus

respectivas maquinarias, provocando una mejora del espacio, y mejor

distribucion de maquinaria.

Otro de los puntos débiles encontrados es la ubicacion de las herramientas, para

el desempeiio de las actividades, para lo cual se propone que en el

almacén 2, cuente con estantes independientes y completamente

identificados.

Se propone la compra de maquinaria multiproceso (peladora y cortadora), en un

total de 2 unidades como prueba que permita mejorar el proceso; debido

a la gran demanda de clientes.

Figura 12
Maquinaria multiprocesos

Nota. Implementacibn de una nueva maquina
multiprocesos de papas. Adaptacion de”
Maquina Peladora y Tajadora de papa”, por
Pacavita y otros (2010), p. 10
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v Factor hombre

Efectuar una reordenacion de todos los procesos correspondientes, para
mejorar las condiciones acordes a lo estandarizado.

v Factor movimiento

Ubicar el ambiente correspondiente al almacén de materias primas dentro del
edificio; esto producird a su vez, mejor manejo de materiales cercania y
acceso, minimo desplazamiento de materiales pesados hacia lugar de

destino.

Ubicar almacenes para cada area de trabajo lo cual facilite el manejo de

herramientas, accesorios, flujo de materiales con sus respectivos ambientes.

Hacer uso de carros porta herramientas para el area de procesos, lo cual
permitird un adecuado control, manejo de materiales y/o herramientas, evitar

las pérdidas de los mismos.
v Factor espera

Implementar un ambiente para las materias primas, ya mencionado
anteriormente, colocar un estante que permita realizar mejor el manejo de

materiales que estara ubicado en la parte central del mismo.

Reordenar el ambiente destinado para el almacenamiento de herramientas e
insumos, ya que se tiene mayor espacio el cual permitira un mejor
desplazamiento ubicando estantes en los lados visibles; lo cual permitird una

mejor disposicién, control y eficacia para su manejo.
v Factor servicio

Realizado el analisis, tomando en consideracion la propuesta de distribucion,
podemos mencionar que se realizara una edificacion que sera ubicada en el
segundo nivel, exclusiva para colocar las pertenencias personales de los
colaboradores, reubicando los casilleros, a la vez que les permita poder

cambiarse de acuerdo a las necesidades.
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Implementar servicios higiénicos para las damas y los varones que seran

reubicados.

También cabe mencionar aspectos relacionados con problemas existentes a

la iluminacion; la pronta colocacion e instalacion de focos.

Ubicacion de un aula permitiendo un mejor desempefio en actividades como

reuniones, supervision y control.
v Factor cambio

El cambio en cuanto a la distribucion actual, se menciona que se efectuara
mejoras en cuanto al desempefio, los desplazamientos, ampliacion de nuevos

ambientes.

La mejora que se realizara en la nueva distribucion permitira mejorar la
demanda que se tendra en los proximos afios, debido a que elevara el
desempefio de las actividades, facilitard& una vision general de las

necesidades de los futuros clientes.

Tabla 4
Cddigos de Identificacion |

VALOR CERCANIA
Absolutamente Importante
Especialmente Necesario
Importante
Ordinario
Sin Importancia
Indeseable
Nota. Cédigos de Identificacion |. Adaptacion propia de la
investigacion realizada, 2021

XcCQOo— m>»

Tabla 5

Cabdigos de Identificacion Il

CODIGO MOTIVO

Flujo de material

Facilidad de supervision

Uso del mismo personal

Uso de las mismas instalaciones
Limpieza

Nota. Cdédigos de ldentificacion Il. Adaptacion propia de la
investigacion realizada, 2021

g~ wN -

21



Tabla 6
Caodigos de Identificacion 111
CODIGO DESCRIPCION DE AREAS

AMP Almacén de Materia Prima
SMP Seleccionar Materia Prima
LBA Llenado de baldes

PLB Pelado y llenado de baldes
SBP Seleccionar baldes y picado
LAE Lavado 1 (agua) y escoger
LRE Llenado de recipientes

LAV Lavado 2 (quimico)

SEC Secado

PEC Pesado, embolsado y contado
APT Almacén de Productos Terminados
LMO Llevado a la movilidad

Nota. Cddigos de ldentificacion Ill. Adaptacién propia de la
investigacion realizada, 2021
Esta tabla representa las distintas areas de trabajo que se realizan dentro de

la planta de Super Papas JJ, identificados con un codigo cada uno.

2.1.2. Maximizacion de la capacidad instalada

Tiempo estandar

Es la cuantia termporal para que un trabajador cualificado y capaz complete
su trabajo a un ritmo regular para producir un bien o prestar un servicio en su
lugar de trabajo dentro de las condiciones establecidas por una norma de

rendimiento previamente establecida.
Tiempo normal

Es el producto del tiempo medio por el componente de valoracion se denomina
también "tipo tiempos". media de los datos medidos por el reloj. El periodo de
tiempo es el periodo de tiempo utilizado para calcular los datos, con un minimo

de 15 mediciones de tiempo.
Maximizacion Unidades producidas
Factor Edificio

En las instalaciones que corresponden al area de procesos se cuenta con un
edificio (planta) las cuales permiten el desarrollo de las actividades y tareas

impartidas.
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El edificio mencionado que servira para efectuar el estudio con relacion a la
distribucidn de planta; se menciona que el edificio ha sido edificado con las

mismas dimensiones que se detallan a continuacion:

Ancho: 12.5 metros

Largo: 10.5 metros

Altura: 30 metros

Area Total: 131.25 metros cuadrados

El andlisis nos muestra que en las edificaciones se realiza una distribucion por
proceso la cual se mantiene desde el inicio desde sus operaciones; se
presentan algunos cambios en el transcurso de los afios, siendo el mas
significativo la reestructuracion en el edificio que corresponde a la planta,
efectuando modificaciones de los ambientes correspondientes a las areas de
procesos, asi como también la mejoria en el piso en la totalidad de la planta.
El estudio realizado a los ambientes, nos muestra los siguientes

inconvenientes:

e En el ambiente que corresponde al Almacén de Insumos y herramientas, a
pesar de estar juntos en una sola habitacion; el ingreso es solo para una
persona, lo que provoca incomodidad y confusiébn por parte de los
colaboradores.

e En el Area de Procesos, las vias de acceso, no cuentan con sefializacion
visible para los colaboradores; lo que hace que se produzca interferencias
y choques entre los mismos.

e Igualmente, en el proceso de secado se realiza al aire libre sin una
proteccion o que este cubierto, estan expuestos al polvo y al contagio de
las moscas.

e En el Almacén de bienes acabados no se cuenta con un area especifica,
ya que simplemente se coloca encima de una mesa; dando lugar al
desmoronamiento y caida de los productos.

¢ No se cuenta con areas suficientes para cada proceso, ya que es necesario
gue exista un correcto desempefio de los colaboradores en un ambiente

agradable.
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e Se cuenta con un solo ambiente destinado para los servicios higiénicos
tanto para damas y varones, ya que se tiene mas personal femenino que
brindan sus servicios durante muchas horas; por lo que deben hacer uso
de los servicios higiénicos, no teniendo privacidad y autonomia.

o Finalmente cabe mencionar que la materia prima no cuenta con un

almacén, por el momento es colocado en las gradas y al lado de las gradas

en un area aproximada de 4 x 4.
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Figura 13
Diagrama de recorrido actual
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Nota. Diagrama de recorrido de la empresa Super Papas JJ. Adaptado propia de la investigacion realizada, 2021
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Figura 14
Edificacion actual de la empresa
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Nota. Edificacién actual de la empresa Super Papas JJ. Adaptado propia de la investigacion realizada, 2021
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Factor Material
e Existe un inconveniente para la distribuciébn de la materia prima,

debido a que se produce confusion entre los mismos colaboradores.

Figura 15
Situacion actual del almacén de la materia prima

0 o
. - 8 Tk o

Nota. Vision actual del area almacén con producto
primario. Adaptacion propia de la investigacion realizada,
2021
e El almacenamiento que se realiza para los insumos y herramientas se
realiza sin tomar en cuenta la disposicion de espacio, y menos aun en
cuanto a la forma de ubicar los insumos o herramientas ya que no

existen estantes adecuados para dicho fin.

Figura 16
Situacion actual del almacén de insumos y herramientas
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Nota. Visién actual del almacén de insumos
y herramientas. Adaptacién propia de la
investigacion realizada, 2021
e En cuanto al almacenamiento de productos terminados, no hay una
diferenciacion de los productos que se fabrican ni un lugar de

ubicacion adecuada.

Figura 17
Situacion actual del almacén de productos terminados

Nota. Vision actual del almacén de productos
terminados. Adaptacién propia de la investigacion
realizada, 2021
e También hay un inconveniente cuando la materia prima llega a la
empresa, debido a que los proveedores con que cuenta la empresa

demoran mucho tiempo.

e Ademas, la cantidad de residuos organicos que se genera en el area
de procesos no son ubicados correctamente; pero son colocados en

sacos gastados.
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Figura 18

‘il
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Situacion actual de la generacion de residuos

Nota. Vision actual de la generaciébn de residuos.

Adaptacion propia de la investigacion realizada, 2021

Factor Maquinaria

Dentro de las instalaciones correspondientes al area de procesos, se

cuenta con dos maquinas picadoras manuales; una que se puede

cambiar segun el producto que se pide, sin embargo; el otro no lo

hace. Ademas, también se cuenta con una maquina peladora que solo

se utiliza en ocasiones de emergencia. Dichas maquinas tienen una

antigiiedad de 35 afios.

Tabla 7

Listado actual de maquinas y equipos

i Capacidad de
N° | Maquina/ Equipo Area produccién
1 Picadora Manual Procesos 100 kg/ h
2 Picadora Manual Procesos 100 kg/ h
3 Aztecl?r(\jé?tri?a Procesos 450 Kg/h
4 Balanza Eli;esglizgo 12 kg
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Nota. Listado actual de maquinas y equipos de
la planta. Adaptacién propia de la investigacion
realizada, 2021

Figura 19
Balanza manual

Nota. Balanza manual. Adaptacion propia de
la investigacion realizada, 2021

Se encuentra deficiencias en cuanto a la distribucion de la planta
actual con respecto a la maquinaria, ya que existen muchos
equipos y maquinas ubicadas en lugares inadecuados o
improvisados.

Figura 20
Peladora automatica
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Nota. Peladora automatica. Adaptacion propia de la
investigacion realizada, 2021

Figura 21
Peladora manual

Nota. Peladora manual. Adaptacion propia de la

investigacion realizada, 2021
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Figura 22
Distribucién actual de las maquinas y equipos
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Nota. Distribucion actual de las maquinas y equipos en planta. Adaptacion propia de la investigacion realizada, 2021
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e Existe falta de equipos de tecnologia que se complementen en el
sistema de produccion, debido a que los consumidores exigen
mas calidad y servicio; lo que ocasiona malestar entre los mismos

colaboradores.

e Para lo que corresponde a las herramientas se presentan
inconvenientes, debido a que no existe un lugar fijo para su
ubicacion siendo repartido entre todos los colaboradores; lo que
ocasiona que exista oportunidades donde no se encuentre para
hacer uso en los diferentes procesos; produciendo una pérdida

de tiempo.

Factor Hombre
Podemos mencionar que este factor es importante en una empresa, ya que

es el principal pilar para un buen funcionamiento y alcanzar resultados

optimos. Por tal motivo se encontrod las siguientes dificultades:

e En cuanto a la supervision, no existe una persona calificada que
permita un manejo y control de las operaciones.

¢ Debido al aumento de la poblacion y a la gran demanda de personal,
las instalaciones mantienen la misma estructura; ya que el colaborador
debe sentirse comodo en su puesto de trabajo sin problemas de
interrupcién, lo cual; no se observa debido a la falta de ambientes

independientes.

Figura 23
Instalaciones actuales de la planta
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Nota. Instalaciones actuales de la planta. Adaptacion propia de la
investigacion realizada, 2021

¢ No existe un adecuado control con respecto al cumplimiento de las

normas de seguridad exigidas por la norma OSHAS.

Figura 24
Situacion actual de las instalaciones eléctricas

Nota. Vision actual de las instalaciones eléctricas en la planta. Adaptacion propia
de la investigacion realizada, 2021

e Existe problemas con relacién a la salud de los colaboradores en su

conjunto, porgue existe un proceso de lavado quimico en el cual no se

hace uso de equipos de proteccion personal normados.

Figura 25
Vision actual del &rea de lavado quimico
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Nota. Visién actual del area de lavado quimico presenta incomodidad en el

trabajo. Adaptacién propia de la investigacion realizada, 2021

Maximizacion Tiempo promedio por dia

Figura 26

Diaarama de Operaciones del Proceso
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Nota. Diagrama de Operaciones del proceso de la planta. Adaptacion
propia de la investigacion realizada, 2021

En la figura N 1 se puede ver que el total de tiempo estimado de forma general

de cada area de trabajo es de 7 horas con 50 minutos.

PRODUCCION

Productividad

Rodriguez y Gomez (1991) afirma sobre “la productividad evalua la capacidad
del sistema productivo para elaborar los productos que son requeridos,
aprovechando los recursos utilizados, es decir, el valor agregado (producir a las

necesidades del mercado y el menor consumo de recursos)”. (p. 32)
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Optimizacion de recursos (OR)
Eficiencia (OR)

Manene (2013), afirma que la eficiencia se produce cuando se emplea una
cantidad minima de recursos de una empresa para lograr un objetivo o meta. O,
en el escenario opuesto, cuando se logran mas objetivos o metas con el menor

namero de recursos (parr.11).
Tiempo promedio

Las sumas de las lecturas de cada elemento se dividen entre el nimero de
lecturas que se han tenido en cuenta, y el tiempo resultante se expresa como Te

= Tiempo de media por elemento.
Tiempo estandar

Segun Vasquez y Medina (2017) dicen que el “tiempo estandar” en una
produccion, viene a ser el tiempo que demora un colaborador en realizar una

actividad.
Eficacia

Manene (2013), cree que la eficiencia consiste en maximizar todos los procesos
para obtener los mejores resultados. (parr. 47).

Cumplimiento de metas(CM)
Evaluar el grado de cumplimiento de los objetivos fijados para el periodo.
Eficacia(cm)

Habla de los resultados en funcion del cumplimiento de los objetivos de la
organizacion. La eficiencia requiere establecer prioridades y realizar
sistematicamente tareas que permitan su mejor y mas eficaz realizaciéon. Es el

grado en que un método o servicio puede producir el mejor resultado posible.

Produccién real obtenida
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Algo que, una vez eliminada la variaciébn o fluctuacion de los precios, se
determina monetariamente sobre la base de los precios de un momento o afio

determinado y refleja el auténtico aumento fisico de la produccién..

Produccién programada

Para determinar los planes o programas de produccion y determinar qué, cuanto
y cuando producir con varios niveles de detalle y varios horizontes temporales,

es necesaria la programacion de la produccion.
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. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

Para aumentar la productividad, los datos se recogen directamente de la unidad
de analisis, es decir, los recursos y los procesos de produccion de la empresa

SUPER PAPAS JJ, por lo que se trata de un estudio de campo.

3.1.2. Disefio de investigacion

La investigacion es descriptiva porque, una vez identificado y descrito cada
proceso productivo, serd posible establecer y sugerir estrategias para el
comportamiento de cada una de sus variables, permitiendo a la empresa
aumentar la productividad de acuerdo con la disposicién de la planta.

Debido a que los datos seran examinados a lo largo de un periodo de tiempo
establecido para realizar el estudio, se trata de un estudio longitudinal.

Es aplicable en la medida en que, tras la redistribucion de la planta, se
implementen las mejoras sugeridas y se disminuya el tiempo necesario para
realizar las tareas, mejorando la utilizacion de los recursos y la eficiencia de la
maquinaria.

3.2. Variables y Operacionalizacion

3.2.1. Variables

Variable Independiente
Redistribucién de la planta
Variable Dependiente
Productividad

3.2.2. Operacionalizacion de las variables

V.l. Redistribucion de planta

Dimension: Optimizacion
Distancia=Recorrido/procesos
Dimension; Maximizacion
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Tiempo estandar =Unidades producidas/tiempo promedio por dia
V.D. Productividad
Dimension: Eficiencia

Eficiencia=Tiempo promedio/Tiempo estandar
Dimension: Eficacia

Eficacia: Produccion real obtenida/produccion programada

3.3. Poblacién, muestra muestreo, unidad de analisis

3.3.1. Poblacion

La infraestructura, todos los trabajadores, el equipo y los materiales utilizados en
la fabricacion, asi como las numerosas ubicaciones, conforman la poblacion, que
se denomina SUPER PAPAS JJ.

3.3.2. Muestra

La muestra esta formada por la infraestructura, colaboradores, maquinaria y
areas de SUPER PAPAS JJ.

3.3.3. Muestreo

Por conveniencia del investigador con criterios

3.3.4. Unidad de analisis

La muestra es la unidad de analisis

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Observacion documental (informacién de la empresa, tesis alusivas a la

investigacién, articulos de proyectos, etc.)
Observacion presente/directa. (check list, entrevistas, etc.)

3.5. Procedimientos
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Guia de observacién documental: Se procede a recolectar toda la informaciéon

necesaria al administrador de la empresa.

Guia de observacion directa: Para la toma de tiempo de cada operacion del

proceso.

Cuestionario: Se creara un cuestionario con 5 preguntas de opciones multiples,

dirigido a los que trabajan dentro de la empresa.

Tabla 8
Esquema del cuestionario
Ficha N°: Fecha:

Nombres y Apellidos:

e ;Qué funcidbn desempefia dentro de la empresa SUPER
PAPAS JJ?

e ¢ Cuanto tiempo lleva realizando las mismas tareas de trabajo
dentro de la empresa SUPER PAPAS JJ?

e ¢ Esta de acuerdo con la distribucion de las tareas que realiza
dentro de la empresa SUPER PAPAS JJ?
Sl. NO. ¢Porqué?

e (COmo ve Ud. La operacién de cada de sus areas de trabajo
de la empresa SUPER PAPAS JJ?
Ordenado y limpio. ¢ Porqué?
Desordenado y sucio. ¢ Porqué?

e ¢ Qué le gustaria que cambie o mejore dentro de la empresa
SUPER PAPAS JJ?

Nota. Estructura de la encuesta. Adaptacion propia de la
investigacion realizada, 2021

3.6. Método de analisis de datos

o Analisis previo.

o Preparacion de material.

o Seleccién de las unidades de analisis.
o Explotacion de los resultados.

3.7. Rigor cientifico

Segun tipo de informacién: cuantitativa, se basa en datos numéricos.
Segun tipo de reflexién: analitico, se va a analizar e inferir informacion.

3.8. Aspectos éticos
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o Responsabilidad con el trabajo de la tesis, ya que es un propésito de los
tesistas avanzar y concluir satisfactoriamente.

o Respeto a todos los involucrados que facilitaron la informacion para poder
llevar a cabo su realizacion.

o Compromiso con la empresa, ya que dicha informacion ayudara a una
posible implementacion a largo plazo.

o Honestidad y transparencia en la informacion y desarrollo de la tesis.
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IV. RESULTADOS
4.1. ESTADISTICA DESCRIPTIVA

V.0. Redistribucién de planta
V.D. Productividad
Tabla 9

Andlisis de la produccion en un antes y en un después

ANTES PRODUCTIVIDAD DESPUES PRODUCTIVIDAD
DIAS EFICACIA | Eficiencia Productividad Eficacia Eficiencia Productividac
1 0.87 0.75 0.65 0.94 0.86 0.81
2 0.90 0.73 0.66 0.98 0.84 0.83
3 0.92 0.77 0.70 0.98 0.88 0.86
4 0.97 0.81 0.79 1.00 0.92 0.92
5 0.84 0.77 0.65 0.92 0.88 0.80
6 0.85 0.86 0.73 0.93 0.97 0.90
7 0.97 0.94 0.91 0.94 0.98 0.93
8 1.00 1.00 1.00 0.98 1.00 0.98
9 0.97 0.75 0.73 0.99 0.86 0.85
10 0.96 0.73 0.71 1.00 0.84 0.84
11 0.95 0.77 0.72 0.92 0.88 0.80
12 0.97 0.81 0.79 0.93 0.92 0.85
13 0.94 0.75 0.70 0.94 0.86 0.81
14 0.95 0.73 0.70 0.94 0.84 0.80
15 0.94 0.77 0.72 0.98 0.88 0.86

Nota. Analisis de la produccion en un antes y en un después. Adaptacion propia

de la investigacion realizada, 2021

Figura 27
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Nota. Grafica de la produccién en un antes y en un después. Adaptacion propia

de la investigacion realizada, 2021

Interpretacion: Segun la figura 27 vemos que la produccion antes de realizar la

mejora de redistribucién es con una media de 72% de produccién, pero con la

propuesta de mejora tenemos un promedio de 86%, lo que la diferencia es de

14%, por lo que podemos concluir que existe una mejora de produccion por la

propuesta.

Hipotesis especifica 1

Optimizacion de las Areas

Tabla 10
Andlisis de recorrido en un antes y en un después
Dia Fecha Distancia
Recorrido
1 3/05/2021 157

2 4/05/2021 165.1

3 5/05/2021 190.36

4 6/05/2021 146.52

° 5 7/05/2021 170.3

N 6 8/05/2021 210.05

g 7 10/05/2021 196.15

= 8 11/05/2021 181.2

= 9 12/05/2021 205.47

E 10 13/05/2021 240.15

11 14/05/2021 245.14

12 15/05/2021 257.51

13 17/05/2021 272.33

14 18/05/2021 265.21

15 19/05/2021 251.13

1 1/06/2021 105.45

2 2/06/2021 105.10

3 3/06/2021 103.21

4 4/06/2021 102.00

° 5 5/06/2021 101.01

) 6 7/06/2021 100.43

& 7 8/06/2021 100.47

Q 8 9/06/2021 90.59

iz 9 10/06/2021 90.35

S 10 11/06/2021 80.01

11 12/06/2021 77.13

12 14/06/2021 79.28

13 15/06/2021 60.29

14 16/06/2021 57.00

15 16/06/2021 50.00
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Nota. Analisis de recorrido en un antes y en un después. Adaptacion
propia de la investigacion realizada, 2021

Figura 28

Gréfico del recorrido en un antes y en un después
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Nota. Grafica del recorrido en un antes y en un después. Adaptacion propia de
la investigacion realizada, 2021

Interpretacion: Segun la figura 28, vemos que el recorrido antes de realizar la
mejora de redistribucion es con una media de 86.82% de produccién, pero con
la propuesta de mejora tenemos un promedio de 210.24%, lo que la diferencia
es de 123.42%, por lo que podemos concluir que existe una mejora de

produccién por la propuesta.
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Maximizacion de la capacidad instalada

Tabla 11
Andlisis de la maximizacion de las areas en el tiempo estandar
: Tiempo estandar
Dia Fecha
Tiempo estandar

1 3/05/2021 33.69
2 4/05/2021 34.38
3 5/05/2021 35.06
4 6/05/2021 35.74
. 5 7/05/2021 36.42

%0 6 8/05/2021 37.1
g@' 7 10/05/2021 37.78
E 8 11/05/2021 38.47
= 9 12/05/2021 39.15
e 10 13/05/2021 39.83
11 14/05/2021 40.51
12 15/05/2021 41.19
13 17/05/2021 41.21
14 18/05/2021 42.12

15 19/05/2021 43.1
1 1/06/2021 16.50
2 2/06/2021 16.65
3 3/06/2021 16.80
4 4/06/2021 16.95
° 5 5/06/2021 17.10
i 6 7/06/2021 17.24
o 7 8/06/2021 17.39
& 8 9/06/2021 17.54
E 9 10/06/2021 17.69
8 10 11/06/2021 17.84
11 12/06/2021 17.99
12 14/06/2021 18.14
13 15/06/2021 18.38
14 16/06/2021 18.45
15 16/06/2021 18.55

Nota. Analisis de la maximizacion de las areas en el tiempo

estandar. Adaptacion propia de la investigacion realizada, 2021
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Figura 29
Gréfico de un antes y después de maximizacion en tiempo estandar
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Nota. Gréafico de un antes y después de la maximizacién de las areas en el

tiempo estandar. Adaptacion propia de la investigacion realizada, 2021

Interpretacion: Segun la figura 29, vemos que la maximizacion de la capacidad
instalada en tiempo estandar antes de realizar la mejora de redistribucién es con
una media de 38.38% de tiempo estandar, pero con la propuesta de mejora
tenemos un promedio de 17.55%, lo que la diferencia es de 20.83%, por lo que

podemos concluir que existe una mejora de produccion.
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Optimizacion de recursos

Tabla 12
Andlisis de la optimizacion de recursos

. Optimizacion de recursos
Dia Fecha
Tiempo estandar | Tiempo real %
1 3/05/2021 33.69 30.63 0.16
2 4/05/2021 34.38 31.25 0.17
3 5/05/2021 35.06 31.86 0.17
4 6/05/2021 35.74 33.1 0.16
- 5 7/05/2021 36.42 33.72 0.16
in 6 8/05/2021 37.1 34.34 0.16
3’ 7 10/05/2021 37.78 34.96 0.16
= 8 11/05/2021 38.47 35.58 0.16
E 9 12/05/2021 39.15 36.2 0.16
o 10 13/05/2021 39.83 36.82 0.16
11 14/05/2021 40.51 37.44 0.16
12 15/05/2021 41.19 37.58 0.16
13 17/05/2021 41.21 37.95 0.16
14 18/05/2021 42.12 38.22 0.17
15 19/05/2021 43.1 38.58 0.17
1 1/06/2021 16.5 16.66 0.15
2 2/06/2021 16.65 16.81 0.15
3 3/06/2021 16.8 16.96 0.15
4 4/06/2021 16.95 17.11 0.15
© 5 5/06/2021 17.1 17.26 0.15
g 6 7/06/2021 17.24 17.41 0.15
3 7 8/06/2021 17.39 17.56 0.15
E 8 9/06/2021 17.54 17.71 0.15
',: 9 10/06/2021 17.69 17.87 0.15
S 10 | 11/06/2021 17.84 18.02 0.15
11 12/06/2021 17.99 18.17 0.15
12 14/06/2021 18.14 18.32 0.15
13 15/06/2021 18.38 18.45 0.15
14 16/06/2021 18.45 18.62 0.15
15 16/06/2021 18.55 18.74 0.15

Nota. Analisis de la optimizacion de recursos. Adaptacion propia de la

investigacion realizada, 2021
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Figura 30
Gréfico de un antes y después de maximizacion en tiempo estandar

Optimizacion de recurso

17.00%

16.50% —_ /\/

16.00%

15.50%

15.00%

14.50%
14.00%

13.50%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

e PRE TEST emm===PQOST TEST

Nota. Grafico de un antes y después de maximizaciébn en tiempo estandar.
Adaptacion propia de la investigacion realizada, 2021

Interpretacion: Segun la figura 30, vemos que la optimizacion del recurso antes
de la redistribucion es con una media de 14.86% de tiempo estandar, pero con
la propuesta de mejora tenemos un promedio de 16.35%, lo que la diferencia es
de 1.49%, por lo que podemos concluir que existe una mejora leve de

produccion.
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Cumplimiento de metas
Tabla 13

Andlisis del cumplimiento de metas
Cumplimiento de metas de
Dia Fecha produccion
P.real |P.programada CM
1 3/05/2021 150 200 75.00%
2 4/05/2021 150 200 75.00%
3 5/05/2021 149 200 74.50%
4 6/05/2021 141 200 70.50%
° 5 7/05/2021 139 200 69.50%
m_ 6 8/05/2021 137 200 68.50%
§ 7 10/05/2021 137 200 68.50%
= 8 11/05/2021 133 200 66.50%
= 9 12/05/2021 130 200 65.00%
E 10 13/05/2021 130 200 65.00%
11 14/05/2021 140 200 70.00%
12 15/05/2021 145 200 72.50%
13 17/05/2021 149 200 74.50%
14 18/05/2021 148 200 74.00%
15 19/05/2021 146 200 73.00%
1 1/06/2021 245 200 122.50%
2 2/06/2021 248 200 124.00%
3 3/06/2021 255 200 127.50%
4 4/06/2021 258 200 129.00%
© 5 5/06/2021 260 200 130.00%
8 6 7/06/2021 262 200 131.00%
2 7 8/06/2021 265 200 132.50%
E 8 9/06/2021 268 200 134.00%
,': 9 10/06/2021 270 200 135.00%
§ 10 11/06/2021 275 200 137.50%
11 12/06/2021 278 200 139.00%
12 14/06/2021 280 200 140.00%
13 15/06/2021 285 200 142.50%
14 16/06/2021 295 200 147.50%
15 16/06/2021 298 200 149.00%

Nota. Analisis del cumplimiento de metas. Adaptacion propia de la

investigacion realizada, 2021
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Figura 31
Grafico de un antes y después de maximizacion en tiempo estandar
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Nota. Grafico de un antes y después de maximizacion en tiempo estandar.

Adaptacion propia de la investigacion realizada, 2021

Interpretacion: En la Figura 31 se ve el cumplimiento de metas antes de realizar
la redistribucion es con una media de 70.80% de cumplimiento de metas, pero
con la propuesta de mejora tenemos una media de 134.73%, lo que la diferencia
es de 63.93%, por lo que podemos afirmar que existe un aumento de
productividad.

52



4.2 ESTADISTICA INFERENCIAL

REDISENO DE PLANTA y V.D. PRODUCTIVIDAD

Prueba de Normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estad. gl Sig. Estad. gl Sig.
Productividad antes 197 15 121 903 15 105
Productividad después 204 15 003 890 15 068
a. Correccion de significacion de Lilliefors
Si sig. <= 0.05, los datos de la serie tienen una conducta no paramétrica
Si sig. >= 0.05 los datos de la serie tienen una conducta paramétrica
ANTES DESPUES CONCLUSION

SIG> 0.05 PARA RICO

SIG> 0.05 Si NO NO PARAMETRICO

SIG> 0.05 NO Sl NO PARAMETRICO

SIG> 0.05 NO NO NO PARAMETRICO

Interpretacion: Segun el cuadro indica que la Productividad antes es de

(p=0.105) teniendo una distribucion normal y la produccion posteriormente es

(p=0.068) también tienen una distribucién normal, por lo tanto, la prueba de

hipétesis se realizara con la prueba paramétrica de T de Student.

HIPOTESIS GENERAL

Ha: La redistribucion de la planta incrementa la productividad de la empresa

Super Papas JJ.

Ho: La redistribucion de la planta no incrementa la productividad de la empresa

Super Papas JJ.

Regla de decision
Ho: Uproductividad Antes = Productividad despues

Ha: Auproductividad Antes < Productividad despues
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Prueba de muestras emparejadas

Sig.
Diferencias emparejadas t gl ({bilater
al
. 95% intervalo
Meda DSV omor Conflanza
Estand. estandar diferencia
Inferior Superior
Froductividad
antes - 13,80 4 459 1,151 -16,269  -11,331 11,985 14 000
Froductividad i i ' ' ! ' :
después

Interpretacion de la hipotesis

En el cuadro referente el valor significativo Sig.(bilateral) de la prueba T. de
Student es < a 0.005 por lo tanto, se objeta la hipétesis nulay se acepta la alterna
donde se define que existe un incremento de productividad al mejorar la

redistribucién de la planta de la empresa Super papas JJ.

Optimizacion de las areas
Ha: La optimizacion de los espacios de recorrido incrementa la productividad de
la empresa Super papas JJ.
Ho: La optimizacion de los espacios de recorrido no incrementa la productividad

de la empresa Super papas JJ.

Regla de decision
Ho: :uoptimizar recorrido Antes = optimizar recorrdio despues

Ha: :uoptimizar recorrido Antes < optimizar recorrido despues

Prueba De Normalidad

Si sig. <= 0.05, los datos de la serie tienen una conducta no paramétrica

Si sig. >= 0.05 los datos de la serie tienen una conducta paramétrica

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smimov? Shapiro-Wilk

Estad. gl Sig. Estad. gl Sig.
Recorrido antes 250 15 013 4802 15 004
Recorrido después 233 15 028 858 15 023

a. Correccion de significacion de Lilliefors
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Interpretacion: Entonces se define que la optimizacion de las areas de recorrido
antes es de (p=0.004) tiene una repartimiento no normal y el recorrido después
es (p=0.023), es normal, de esta manera, la prueba de hipoétesis se realizara con

la prueba no paramétrica Wilcoxon.

ANTES DESPUES CONCLUSION
SIG> 0.05 PARA RICO
SIG> 0.05 sl NO NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO sl NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO NO NO PARAMETRICO
Rangos

Rango Suma de
promedio rangos

Rangos negativos

11° 9,36 103,00
Recorrido i
después - Rangos positivos e 425 17.00
Recorrido antes Empates o
Total 15

a. Recomido después < Recorrido antes
b. Recomido después = Recorrido antes
c. Recorrido después = Recorrido antes

Estadisticos de prueba
Recorrido después -
Recorrido antes
4 -2 442t
Sig. asintotica (bilateral) 015

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos positivos.

Interpretacion de la hipotesis

Segun el cuadro referencial el valor significativo de la prueba de Wilcoxon es
menor a 0.05 por lo tanto se rechaza la hipétesis nula y se acepta la alterna,
donde se define que al mejorar el tiempo de recorrido se incrementa la

productividad de la planta de la empresa Super papas JJ.
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Hipotesis especifica 2
Maximizacion de la capacidad instalada
Ha: La maximiz5la serie tienen una conducta no paramétrica

Si sig. >= 0.05 los datos de la serie tienen una conducta paramétrica

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estad. gl Sig. Estad. gl Sig.
Maximizar tiempo estandar antes 0os 15 200 965 15 779
Maximizar tiempo estandar .
después 083 15 200 56 15 623

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Interpretacion: Podemos definir que los tiempos estandar de maximizacion

antes es de (p=0.779) tiene un repartimiento normal y el tiempo estandar

después es (p=0.623) también tienen repartimiento normal, por lo tanto, la

prueba de hipotesis se realizara con el ensayo paramétrica T de Student.

ANTES DESPUES CONCLUSION
SIG> 0.05 Sl Sl PARAMETRICO
SIG> 0.05 Sl NO NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO Sl NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO NO NO PARAMETRICO

Prueba de muestras emparejadas

Sig.
Diferencias emparejadas (bilatera
]
_ 95% intervalo t al
Media Desy. he"lrerd‘;;a confianza
Estidnd. Estand diferencia
" Inferior Superior
Maximizar
tiempo estandar
antes 20,536 2975 587 19575 22006 35466 14 000
- Maximizar
tiempo estandar
después
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Interpretacion de la hipotesis

Segun el cuadro anterior sobre la prueba de Wilcoxon es menor a 0.05 por lo
tanto se admite la hipétesis alterna y se rechaza la nula, donde se define que al
mejorar los tiempos estandar de se incrementa la maximizacion de la planta la

empresa Super papas JJ.

Hipotesis especifica 3

Optimizacion de recursos

Ha: La optimizacion de recursos(eficiencia) y el cumplimiento de metas(eficacia)
aumentara la productividad de la empresa Super papas JJ.

Ho: La optimizacion de recursos(eficiencia) y el cumplimiento de metas(eficacia)

no aumentara la productividad de la empresa Super papas JJ.

Regla de decision
Ho: :uoptimizacién de recurso antes = optimizacién de recruso despues

Ha: :uoptimizacién de recursos antes < optimizacion der recrusos despues
Prueba De Normalidad
Si sig. <= 0.05, los datos de la serie tienen una conducta no paramétrica

Si sig. >= 0.05 los datos de la serie tienen una conducta paramétrica.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smimoy® Shapiro-Wilk
Estad. gl Sig. Estad. gl Sig.
Optimizacién recursos antes 287 15 002 201 15 004

Optimizacion recursos después 445 15 000 453 15 000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Interpretacion: Podemos definir que la optimizacion de recursos antes es de
(p=0.004) tiene una distribucion no normal y optimizacion después es (p=0.000)
es no normal, por lo tanto, la prueba de hipoétesis se realizara con la prueba no

paramétrica Wilcoxon.
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ANTES DESPUES CONCLUSION
SIG= 0.05 PARA RICO
SIG> 0.05 Si NO NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO S| NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO NO NO PARAMETRICO
Rangos
Rango Suma
Broam. ranqos
Optimizacion recursos Rangos negativos 15° a,00 120,00
después Rangos positivos 0 00 00
- Optimizacion recursos Empates 0
antes Total 15

a. Optimizacion recursos despues < Optimizacion recursos antes
b. Optimizacion recursos despues > Optimizacion recursos antes

c. Optimizacion recursos despues = Optimizacion recursos antes

Estadisticos de prueba

Optimizacion recursos después -
Optimizacion recursos antes

z 3,413k
Sig. asintotica (bilateral) 001

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo
b. Se basa en rangos positivos.

Interpretacion de la hipétesis

Segun el cuadro de referencia el valor significativo de la prueba de Wilcoxon es
menor a 0.05 por lo tanto se admite la hip6tesis alterna y se impugna la nula,
donde se define que al mejorar la optimizacion de recursos en tiempo se

aumenta la productividad en la planta la empresa Super papas JJ.

Cumplimiento de metas

Regla de decision
Ho: Hecumplimiento de metas antes = cumplimiento de metas despues

Ha: ucumplimiento de metas antes < cumplimiento de metas despues

Prueba De Normalidad
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Si sig. <= 0.05, los datos de la serie tienen una conducta no parameétrica

Si sig. >= 0.05 los datos de la serie tienen una conducta paramétrica

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-
Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadi. gl Sig. Estad. gl Sig.

Cumplimiento de metas

antes 149 15 2000 805 15 113
Cumplimiento de metas .
después Nk 15 2000 872 15 891

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacidn de Lilliefors

Interpretacion: Podemos observar que el cumplimiento de metas antes es de
(p=0.113) tiene wuna repartimiento normal y cumplimiento de metas
posteriormente es (p=0.891) con repartimiento normal, por lo tanto, la ensayo de

hipoétesis se realizara con la ensayo paramétrica T de Student.

ANTES DESPUES CONCLUSION
SIG> 0.05 Sl sl PARAMETRICO
SIG> 0.05 sl NO NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO sl NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO NO NO PARAMETRICO

Prueba de muesiras emparejadas
Diferencias emparejadas

Media 95% intervalo _Sig.
Media DE.S"" BITOr {:!]I'Iﬁal'li!_ﬂ t gl (bilatera
Estand. cstindar qlferencla_ 1)
Inferior Superior
Cumplimiento de
metas antes - g5 q33 5745 2258 68,777  -59090 28311 14 | 000

Cumplimiento de
metas después

Interpretacion de la hipotesis

En el cuadro anterior referente el valor significativo de la prueba de T de Student
es menor a 0.05 por lo tanto se acepta la hip6tesis alterna y se rechaza la nula,
donde se define que al mejorar el cumplimiento de metas se aumenta la

produccion en la planta la empresa Super papas JJ.
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V. DISCUSION

Discusidn 1: Es evidente, a partir de la optimizacion de las areas de ruta antes
y después de la propuesta de mejora, que las mejoras implementadas en la
redistribucién de la planta aumentan la productividad de la empresa Super Papas
JJ. La optimizacién de las areas de ruta antes y después de la propuesta de

mejora es de 86,82% y 210,24%, respectivamente.

Discusion 2: De la maximizacion de la capacidad instalada para el periodo
estandar antes y después de la propuesta - que es de 38,38% y 17,55%,
respectivamente - se desprende que las mejoras fueron realizadas como
resultado del aumento de la produccion y de la reduccién de los plazos de

entrega de la empresa Super Papas JJ.

Discusidn 3: Se observa que, si hay un aumento en la productividad, eficiencia
y eficacia de la empresa Super Papas JJ, la optimizacién de los recursos antes
de la redistribucién es del 14,86% y después de la propuesta es del 16,35%, lo
que acepta la hipétesis alternativa. Asimismo, el cumplimiento de objetivos antes
de la redistribucién es del 70,80% y después es del 134,73%, lo que también

acepta la hipotesis alternativa.
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VL. CONCLUSIONES

Discusion 1: Se concluye que la productividad de la planta de Super Papas JJ
se increment6 considerablemente con una redistribucibn de la planta

optimizando las areas de tiempo estandar.

Discusion 2: Se concluye que la maximizacion de la capacidad instalada en el
tiempo estdndar aumentard significativamente la produccién de Super Papas JJ
en un 20,83%.

Discusion 3: Se determina que la redistribucién de la planta impulsara en gran
medida la produccién con un aumento del 1,49% en la optimizacion de los
recursos y un aumento del 63,93% de acuerdo con los objetivos de la empresa

Super Papas JJ.
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VII.

RECOMENDACIONES

Es recomendable que el proceso de redistribucion de la planta se siga
optimizando en las ares de recorrido con la aplicacién del tiempo estandar
debido a que se ha incrementado en un 123.42% de la productividad debido
a que hay méas espacios para redistribuir de esta manera aumentar las
utilidades de la empresa

Se recomienda la maximizacién de la capacidad instalada en la reduccion de
tiempo y aumentar mas la productividad con los espacios que se encuentran
disponibles en la empresa, mejorando en la organizaciéon de la produccion y

aplicando las 5S para incrementar sus ingresos.

Es recomendable que se dé mas énfasis a la optimizacion de los recursos
debido a que hay un ligero aumento, por lo que se debe tener mas atencion
en esta parte y con respecto al cumplimiento de metas se ha incrementado en
un 63.93% y que se puede aumentar este porcentaje a un 75% debido a la

capacidad de la empresa con respecto a la infraestructura.
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VIIl. PROPUESTA

PROPUESTA 1. MEJORA DEL SEGURIDAD DE LA PLANTA PARA LA
SEGURIDAD
De acuerdo al andlisis realizado para el disefio de la nueva distribucion de planta,
tomando en cuenta las recomendaciones descritas en la Ley N° 29783
(SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO), la norma G 50 (SEGURIDAD EN LA
CONSTRUCCION), y el REGLAMENTO INTERNO DE SEGURIDAD Y SALUD
EN EL TRABAJO), se sugiere
e Realizar un control en relacion al uso de Equipos de Proteccion Individual
(EPI's), tomando como punto de partida el uso de guantes
e Para el 4rea de proceso, se requieren materiales de mezclilla para la
vestimenta, como delantales.
e Los empleados deben ser informados y ciertas areas deben ser
amuralladas durante el desarrollo de las nuevas instalaciones.
e Hasta que las estructuras estén terminadas, hay que dejar espacios

accesibles para el traslado de maquinaria y equipos.

PROPUESTA 2: EN RELACION CON EL MEDIO AMBIENTE EN EL DISENO
DE UNA PLANTA,

De acuerdo a la Ley N° 28611 (LEY GENERAL DEL MEDIO AMBIENTE), se
propone que:

e La contaminacion del suelo provocada por la construccién en el nuevo
edificio para el almacén de materias primas puede disminuirse
manteniendo los materiales de desecho en un lugar completamente
separado del area de proceso y del almacén de productos terminados,
facilitando asi la eliminacion de los residuos.

e La delimitacion y sefalizacion de la zona de trabajo son necesarias
mientras dure el proyecto de construccion.

e Informe al equipo encargado de realizar la obra sobre cobmo mantener y

cuidar el medio ambiente.
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Tabla 14 Operacionalizacion de las variables

ANEXOS

Anexo 1

Variables Definicién Conceptual Definicién Operacional Dimensién Indicador Escala
Se define la distribucion en | La rgdistribucién ;Ie planta, se Optimjzacién de Rtotal = Zrecorrido
planta como “los elementos que | llevar4 a cabo mediante el uso de las areas del
intervienen en un proceso | diagramas de bloques, de hilos, de proceso _ _ _
productivo: Hombres, | recorrido, cuadro de clasificacion de | (Distancia de Distancia = Recorrido / procesos | Razén
Maquinarias, materias primas, | proximidad entre 4&reas, tabla recorrido)
Gerencia, etc.” (Donaires et al. | relacional de actividades, DOP,
2021, parr. 1). De la fuente y | DAP, para mejorar la productividad. TS=TN(1+S)
V] Fernandez (2005) la definen T_S_:Tlempo estandar
Redistribucién | €omo: Maximizacion TN=Tiempo normal(1+FV)
La ordenacion fisica de los de la capacidad S=suplemento
de planta f : .
actores y elementos instalada ) ) Razon
industriales que participan en el (Tiempo Unidades producidas
proceso productivo de la produccién) Tiempo promedio por dia
empresa, en la distribucién del
area, en la determinacion de las
figuras, formas relativas vy
ubicacion de los distintos
departamentos (p.3).
Rodriguez y Gomez (1991) se | Se aplica el conocimiento de una OR=0Optimizacion de recursos
refieren que “la productividad | encuesta en que se quiere Eficiencia(OR)
evalla la capacidad del sistema | capacitar a los trabajadores de la Tiempo promedio
productivo para elaborar los | empresa = Tiempo estandar Razoén
productos que son requeridos, | La eficacia es el nivel de Eficiencia
V.D. aprovechando los recursos | consecucion de metas y objetivos
Productividad utilizados, es decir, el valor | siendo la capacidad de lograr lo que
agregado (producir a las | nos proponemos. La eficiencia es el CM=Cumplimiento de metas
necesidades del mercado y el | logro conseguido en relacién a los Eficacia(CM)
menor consumo de recursos)”. | recursos utilizados, se da cuando Eficacia Producciéon real obtenida Razoén
(p. 32) se utiIizan'menos' recursos para = Produccién programada
lograr un mismo objetivo.
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Anexo 2

Matriz de Consistencia

Planteamiento del Objetivos Hipotesis Variables e Metodologia
Problema Indicadores
Problema General Objetivo General Hipotesis General V.1
¢,Como la redistribuciéon de | Determinar como la | Ha: La redistribucion de la planta | Redistribucion en Enfoque:
planta  incrementar4d  la | redistribucion de planta | incrementa la productividad de la | planta Cuantitativo
productividad? incrementa la | empresa Super Papas JJ. V.D.
productividad. Productividad
Tipo de

Problemas Especificos Objetivos Especificos Hipo6tesis Especificos Indicadores Invespgacm’)n
¢, Como la optimizacion de Determinar como  la | La optimizacion de las areas de | Optimizar areas Aplicada
las areas de proceso Optimizacion de las areas | recorrido incrementa la
incrementara la de proceso incrementa la | productividad de la empresa
productividad de la productividad. Super papas JJ. Disefio:

empresa?

¢, Como la maximizacion de
la capacidad instalada
incrementara la
productividad de la
empresa?

¢.Como la redistribucion de
planta  incrementara la
optimizacién de recursos y
cumplimiento de metas?

Determinar como la
Maximizacion de la
capacidad instalada
incrementa la
productividad.

Determinar como la

redistribucién de la planta
incrementa la eficiencia y
eficacia de productividad
de la empresa.

La  maximizacion de la
capacidad instalada incrementa
la productividad en la empresa
Super papas JJ.

La optimizacion de recursos y el
cumplimiento de metas
aumentara la productividad de la
empresa Super papas JJ.

Maximizar capacidad
instalada

Eficiencia
(Optimizacion de
recursos)

Eficacia
(Cumplimiento de
metas)

Experimental

Técnica:
Observacion

Muestra:
Toda la poblacion

Nota. Esquema de la matriz de consistencia. Adaptacion propia en base a la investigacion realizada, 2021
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