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Resumen

El presente proyecto de investigacion tuvo como objetivo general realizar una propuesta
de redistribucién de planta para mejorar la productividad en el area de envasado de la
empresa Bomboneria Di Perugia SAC. A nivel internacional y nacional la metodologia de
redistribucion de planta es ideal en todas las empresas por brindar reduccion de costos,
facilitar las actividades productivas y la optimizacion de tiempos y espacios. La metodologia
SLP y el método Guerchet permiti6 mejorar el flujo continuo reduciendo traslados,

movimientos innecesarios y disminucion de tiempos muertos del personal.

La productividad de la empresa Bomboneria Di Perugia se incremento en un 14% en la
presentacion rectangular, 6.8% para la presentacion carterita y 7.13% en la presentacion
bafados. Para la elaboracion del proyecto se estimo un Beneficio- Costo de S/. 1.5, es
decir que por cada sol invertido se ganara S/0.5. Demostrando de esta manera la fiabilidad

del proyecto.

La finalidad de la investigacion es dar a conocer al lector que una adecuada redistribucion
de planta permite reducir significativamente costos productivos, brindando a la

organizacion mejoras e incremento de sus capacidades.

Palabras clave: Redistribucion de planta, productividad, proceso, optimizacion.
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Abstract

The general objective of this research project was to make a proposal for plant
redistribution to improve productivity in the packaging area of the company
Bomboneria Di Perugia SAC. At an international and national level, the plant
redistribution methodology is ideal in all companies for providing cost reduction,
facilitating productive activities and optimizing time and space. With the SLP
methodology and the Guerchet method, it allowed to improve the continuous flow

by reducing transfers, unnecessary movements and reducing staff downtime.

The productivity of the company Bomboneria Di Perugia increased by 14% in the
rectangular presentation, 6.8% for the purse presentation and 7.13% in the dipped
presentation. For the elaboration of the project, a Benefit-Cost of S/. 1.5, that is, for
each sun invested, S/0.5 will be earned. Demonstrating in this way the reliability of
the project.

The purpose of the research is to make the reader aware that an adequate
redistribution of the plant allows for a significant reduction in production costs,

providing the organization with improvements and an increase in its capacities.

Keywords: Plant redistribution, productivity, process, optimization.
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. INTRODUCCION

1.1.Realidad problematica

En la actualidad las organizaciones como en el caso de la empresa de
investigacion Bomboneria Di Perugia buscan una mejora continua constante para
poder aumentar su productividad y ser competitivas ante el mercado que con el
tiempo se vuelven mas exigente, es alli donde muchas empresas marcan la
diferencia y se posicionan como lideres. Es por eso que hoy en dia se realizan
estudios de investigacidon para tener resultados mucho mas eficientes que logren
alcanzar los objetivos planteados de una organizacion, de este modo se ha
propuesto realizar la metodologia SLP (Systematic Layout Planning) en el presente
estudio, con la finalidad de aprovechar todos los recursos eliminando los

inconvenientes que genera una deficiente distribucion de planta.

En el nivel internacional se establece que la distribucion de planta es
considerada una de las decisiones con mayor importancia y relevancia para el
progreso de las empresas procesadoras de café, el enfoque de la metodologia
propuesta mediante SLP (Systematic Layout Planning) es resolver el problema del
disefio y redisefio integrado para lograr trabajar con diferentes herramientas
automatizadas logrando resultados exitosos, validando los beneficios y las
utilidades que resuelve la aplicacion de la metodologia. (Alpala et al., 2018)

Bagaskara, Gozali y Widodo (2020) indican que una buena alternativa de
distribucion de planta en toda empresa es primordial ya que gracias a ello permitira
un incremento de productividad. En la investigacion realizada en la empresa Boga
Jaya, restaurante de comida japonesa se evidencié que, entre el area de
produccion y almacén de materia prima, los colaboradores recorrian una distancia
de 29 metros equivaliendo a mas de 10 minutos para realizar solo un traslado
generando malestar entre los operarios en el transcurso de toda la jornada laboral.
La metodologia utilizada para la optimizacion del tiempo y reduccion de distancia
fue SLP (planificacion de disefio sistematico), donde utilizé como objeto de estudio
productos con mayor demanda y tiempo de produccion prolongado seleccionando
el rollo de camardn. Durante el proceso se diseharon dos alternativas de
redistribuciéon donde se analizaron los procesos, la distancia de desplazamiento
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mas corta (materiales y personas), y el costo de uso de materiales. Donde se eligio
la alternativa 2, garantizando que el recorrido por departamento se realice en menor
tiempo y haya reduccion en las intersecciones aumentando la productividad y
reduciendo los costos de transporte de materiales.

En la India la empresa Jordan light vehicle manufacturing Company es una
empresa disefiada a la elaboracidén y comercializacién de vehiculos blindados o con
pieles blandas, vehiculos de patrulla a largo alcance entre otros, para militares
internacionales, fuerzas policiales y gubernamentales. Los autores Ahmad, Osama,
Abdallah y Hesham (2020), no fueron ajenos al tema de optimizacion del disefio de
planta, en su investigacion demostraron que el método SLP, es un modelo que
ayudo a los distintos rubros de empresas o sectores industriales ya sea fabricas,
restaurantes, metalmecanicas, hoteles, hospitales entre otros. Ya que al obtener
diversas alternativas permite la comparacion de las mismas y optar por una mejor
opcion, tomando como principales objetivos el incremento de la demanda,
reduccion de costos, mejor flujo de desplazamiento de materiales y equipos,
optimizacién de recursos y espacios, disminucion en costo de manejo de materiales
y el adecuado equilibrio en las lineas de produccién. En la investigacion, se
identificé un area total de 5,800 metros, el disefio actual de la planta present6
deficiencia en relacion a la proximidad de sus departamentos, alto traslado de
materiales, materiales no reconocidos en planta y alto inventario del mismo. La
metodologia utilizada dio como resultado 5 alternativas, las cuales fueron
analizadas en funcion al trafico cruzado, desequilibrio de lineas de produccidn,
mejor utilizacién de areas y costo de manejo de materiales. La alternativa mas
optima fue seleccionada al presentar 6.9% por debajo del 10% en funcién a la
consistencia general, permitiendo que el nuevo disefio sea mas flexible a los
cambios de volumen de produccion y la posibilidad de agregar nuevas maquinas
que faciliten e incrementen la productividad y eficiencia. Permitiendo el
descongestionamiento de sus instalaciones, un manejo adecuado de sus
inventarios y productos, la reduccion de superposicion de espacios entre los
departamentos. Los investigadores demostraron con ello que es fiable agregar mas

de un criterio en el analisis ya que permite una amplia comparacion entre si.
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En la empresa Cahaya el problema que existié en el area de produccion fue el
recorrido innecesario de 508.6 metros en disefio actual por lo que se considero
evaluar con la metodologia SLP (Systematic Layout Planning) con la finalidad de
obtener un mejor resultado. Cahaya es una empresa del rubro de elaboracién de
materiales de construccion; funciona de la mano de los pedidos es decir existe
trabajo cuando un cliente solicita una orden de compra. En el area de proceso las
distancias de las maquinas son elevadas y el tiempo de espera generan muchos
cuellos de botella. Lo que se espero es tener un flujo en linea mas rapido con menor
costo ademas de resaltar la calidad de sus productos y mejorar la productividad.
Con la metodologia se demostro como resultado una distancia de 215.5 metros de
recorrido es decir un 57.9% a lo actual. Concluyendo que es un método significativo
necesario para el aumento de la productividad. (Sunardi, Ananda y Budi, 2020)

Asimimo si tenemos en cuenta que queremos aumentar la productividad para
eliminar algun desperdicio y se considera utilizar alguna herramienta para cumplir
con la expectativa que se tiene de demanda como es en el caso de la area de
lavado de platos para las instalaciones XYZ Indonesia que a raiz del problema
estan buscando alternativas considerando datos reales y a través de la metodologia
en estudio se pudo tener como resultado nuevos disefios de distribucion
alternativos para incrementar considerablemente la productividad en la area de
lavado de platos que a su vez se tiene en cuenta un formulario de auditorias para

mantener la calidad. (Alfiansyah, Awibowo y Saraswati 2020)

En Espafa una investigacion realizada por Gomez, Tascon y Ayuga (2017)
exponen el caso de las bodegas en Rioja, 62 empresas dedicadas a la produccién
de vinos, donde plasman que una inadecuada distribucién dentro de sus
instalaciones afecta el costo de funcionamiento, calidad del vino y la seguridad en
el proceso de elaboracion. La recopilacion de datos mostré que las bodegas de
clase C en estudio tenia un area de 3,500 metros, utilizando so6lo 2,500 metros con
disefio no convencional. Donde priorizaron el concepto de vinificacion para no
alterar el proceso. Tuvieron en cuenta espacios humedos y secos, infraestructura,
traslado de materiales y equipos. En la zona de envasado el embotellado y
etiquetado algunas veces se realizan en zonas separadas donde el transito de

colaboradores es muy elevado. El método SLP facilité una redistribucion adecuada
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por qué disminuyo el traslado y priorizo aquellas areas que deberia estar cerca para
un flujo continuo ademas de ello las empresas vinicolas lograron atraer turismo a
sus instalaciones, de manera que incrementaron su demanda. La distribucién
alternativa permitio que los turistas pueden observar todo el proceso de la

elaboracion de vino sin que esto contamine la produccion.

Para Sunardi, Esya J, y Santoso (2020), se refiere que dentro de una
organizacion no se deberia tomar a la ligera la redistribucién de planta. Toda
empresa deberia contar con una adecuada gestion, medidas correctas del area y
detectar el problema para utilizar las herramientas necesarias. Dentro del proceso
las preguntas que se deberian analizar son ;con que estamos produciendo?
¢Como estamos trabajando? Y ;qué motivos impiden mi incremento de
produccion? Es por ello que en la etapa inicial o compra de alguna maquinaria se
deberian analizar nuevamente los procesos y métodos a trabajar recurso humano,

tiempo y operaciones.

En el nivel nacional son muchas las empresas que han optado por
asesoramiento con referencias al tema de redistribucion de planta para optimizar
sus espacios, aumentar su produccion, realizar una supervision mas completa ya
que permite el mejor control del proceso y para lograr disminuir sus accidentes e
incidentes despejando mobiliarios inservibles de zonas de transito e incrementando

su productividad.

Una investigacion realizada en el Callao Huarcaya (2019), indicé que en las
micro empresas del sector calzado son muy ajenas a la redistribucion enfocandose
solo en la demanda o cumplimiento de pedido dejando de lado la optimizacion de
sus espacios, maquinaria y flujo de personal. Ademas de ello los colaboradores al
trabajar en un ambiente no adecuado optan por el incumplimiento de sus labores y

recurrencias en accidentes y enfermedades ocupacionales.

En Junin, Chavez (2017) analizé que este tipo de empresas para su crecimiento
o ampliacién de mercado recurren al asesoramiento de profesionales, ya que el
beneficio que genera una adecuada distribucion no solo es econémico, sino abarca

el bienestar en las condiciones laborales de los colaboradores.
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En la ciudad de Chimbote la empresa revitec Peru sac con los autores Morales
y Odar (2019), describen el proyecto de investigacion basado en implementar una
distribucion de planta en el area de inspeccion ayudando a mejorar la productividad
y como estrategia se propone un trabajo en linea, sus datos reales eran 48% de
actividades improductivas perjudicando al sistema de trabajo, tiempo de 4.25 min/
vehiculo y una eficiencia de 70.5%. Como resultados para la distribucién de planta
estudiada y propuesta fueron un tiempo menor de 4.03 min/ vehiculo la eficiencia
aumento a 74.12% y por ultimo se aumento en actividades productivas a 54%. La
productividad de mano de obra es de 0.86 y se llegd a 0.9 vehiculos/hh, la

propuesta de una distribucion optima generd resultados positivos para la empresa.

En Arequipa, Tirado (2016), en su investigacion sobre la empresa textil-
confecciones se enfocaron en minorar los costos y aumentar la productividad
mediante método SLP en la fabricacion de prendas de vestir que son distribuidas a
nivel nacional. Al comienzo no querian invertir en mejoras continuas, pero en los
ultimos anos los gerentes quisieron tener mas benéficos apostando por invertir en
cambios, con la vision de lograr ingresar al mercado internacional. Empezaron
comprando equipos, se amplio el area productiva pero aun asi su proceso seguia
deficiente. Primero realizaron un analisis de la distribucion actual encontrando como
los operarios pasaban gran parte de su tiempo en los pasillos y no en el puesto de
trabajo, las maquinas se encontraban de forma continua al proceso mas no tenian
un estudio de sus puntos adecuados para su funcionamiento, espacios muertos,
excesivos recorridos, trabajos cargados para unos operarios y en otros tiempos
ociosos, poca productividad, acumulacion de materiales y como ultimo e importante
dificultad para las inspecciones. Se analizé dos tipos de procesos de las cuales se
obtuvo los segmentos A-E que representa el 70% de las ventas de la compafiia. La
familia E (prendas de material polyester polar), la familia A (prendas de material
algodon jersey). Los resultados fueron la reduccion de un 80% para E y el 85.96 en
A. Su economia se representa en 0.4 en E y el 0.6 para A. El tiempo de produccion
disminuyo en un 26.5% (26.98 min) en E, en A un 96.94% (15.44 min). La eficiencia
con 20 operarios en linea para E se increment6 en un 74% mientras que en A con
22 operarios fue de 64.33%. La inversion se recuperaria en un plazo de 5 meses y
20 dias.
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La herramienta de ingenieria industrial tiene como propdsito resolver los
problemas presentes en la empresa estudiada con la finalidad de reducir el alto
nivel en cuanto a reprocesamiento ya que los afectados directos son nuestros
clientes. Para tener un mejor control en el factor inventario se sugiere que las
empresas deben encontrarse automatizadas y actualmente solo el 12% cumple con
esto sin lograr mejorar la cadena de suministro. La herramienta de ingenieria que
se considera para minorar el reprocesamiento es el SLP (planificacion de disefio
sistematico) para aplicarlo los autores identificaron aspectos que ayudaron en el
estudio entre ello se tomaron en cuenta los tiempos, distancias, costos, gestiones
y restricciones en operaciones. Debido a que la empresa de estudio no puede tener
paradas por sus actividades complejas los autores Rabanal et al. (2020), se apoyan
de la tecnologia (software) para una evaluacion mas precisa. El Software de arena
indicd mejores alcances el mismo que se evalu6 en una tabla de semaforos para
comparar los resultados actuales con los que se propusé en la simulacion. Se
obtuvo optimas soluciones en redistribucién y de esta manera evitar generar
reprocesos obteniéndose un numero de 7%, un tiempo menor de 18.28 minutos y
una distancia de 39 metros comparandolo con el actual de 87.5 metros, notandose

la reducciéon del mismo.

Una Investigacion realizada en Lima donde toman como muestra a las
empresas del sector minero los autores Abanto et al. (2020), demostraron que una
inadecuada distribucion de planta conlleva a tener desperdicios dentro de los
procesos. En plantas industriales pequefias este tipo de proyectos no son viable
debido al poco espacio en sus instalaciones y poca atencion en el disefio. Los
proyectos que implementan esta metodologia enfatizan en la optimizacion total de
los recursos, aprovechamiento de espacios donde todos los involucrados se sientan
comodos al realizar sus labores estandarizando los procesos productivos. En el
caso no solo se aplico el método SLP ademas de ello se trabajé con las 5S
permitiendo ordenamiento de herramientas y equipos, dentro de planta fue
necesario eliminar los desperdicios excesivos a consecuencia del transporte de los
materiales, rutas de traslado innecesarias y polvo no absorbido por maquinas mal

posicionadas.
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Bomboneria Di Perugia S.A.C. es una empresa dedicada al rubro de alimentos,
teniendo como actividad principal la transformacién de productos derivados del
cacao entre ellos se encuentran pasta y manteca de cacao, cocoas, chocolatadas,
tabletas, bombones, grageas entre otros.

Dentro de la empresa el cuello de botella es el area de envasado conformado
por 33 colaboradores, 9 maquinas (2 flowpacks, 1 envolvedora volumétrica, 2
selladora de bolsas, 1 selladora en L automatica, 1 selladora de cajas, 1 selladora
en L manual y 1 termo-contraible), 3 lineas de envasado (con bopp, con cuna y
bafiados - cocoas), incluyendo la zona de tapado y macerados, cuenta con un total
de 284 m? de espacio total.

Dentro de sus instalaciones se tiene un alto nivel de inventario de producto en
proceso dificultando la visualizacion por tipo de producto originando un inadecuado
manejo del FIFO. Ademas de ello no se tiene establecido lugares fijos donde
posicionar las cajas o jabas de producto en proceso, estas se encuentran dispersas
por el area en espacios que pueden ser aprovechados e impidiendo un adecuado
transito.

En la sala de despacho, el traslado de PT envasado hacia la maquina termo-
contraible para su respectivo vitafilado se realiza de forma manual, demorando esta
tarea entre 6 min a 33 min dependiento del tipo de presentaciones.

El tiempo de transporte y distancia de materiales, producto en proceso, flujo de
personal y el traslado de producto terminado hacia el area de despacho no se
realizaba de manera continua se calculo 219.28 minutos y 1,316.02 metro de
recorrido actual. Generando retrasos en la produccion e incumplimiento de pedidos
a nuestros diferentes clientes.

Con la actual distribucion hemos obtenido un porcentaje promedio de 86.73 %
en cumplimento de pedidos entre las tres presntaciones en estudio.

La deficiente distribucion de espacios no solo genera tiempos perdidos en
produccion, abarca la seguridad ocupacional de los colaboradores ya que han
ocurrido accidentes e incidentes que pudieron evitarse al posicionar en el lugar
adecuado los utensilios, cajas u otros materiales utilizados en el proceso.

Con la adecuada redistribucion se optimizara los tiempos, se estableceran
posiciones fijas para determinados materiales o equipos, liberaran espacios

transitables, reducira el traslado de materiales, equipos y colaboradores, se
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1.2.

corregira el armado de lineas por tipo de producto para aumentar la produccion e

incrementar la productividad.

Trabajos previos

Nivel internacional

En Ecuador, Cohen (2016) en el articulo cientifico denominado “Evaluacion de
la distribucion espacial de plantas industriales mediante un indice de desempefio”
En este articulo se considera como poblacion a toda la empresa metal mecanica y
como muestra la area de produccion Se realizd un estudio practico en una empresa
que se dedica a la construccion de bombas de flujo axial distribuidas a empresas
procesadoras, donde determinaron qué tan eficiente es aplicar la metodologia SLP
(Systematic layout planning) que permita diagnosticar la necesidad, se obtuvo como

resultado 53.28% que sustenta la implementaciéon de una redistribucién de planta.

En México, Brizuela (2015) dentro de su proyecto “redisefio de distribucion de
planta en la empresa TSI”, determin6 como poblacion a la empresa tecnologia y
soluciones de infraestructura SAC y muestra a todas las areas de la organizacion.
La organizacion es del sector mecanico. Como Instrumento emplearon la encuesta,
datos historicos y la observacion. La Investigacion cuenta con un area total de 3,061
m? en su situacién actual sélo utilizaron 2,082.3 m?. Dentro del analisis recopilaron
que el trayecto que recorren los operarios en la jornada laboral es extenso, los
materiales, utensilios, herramientas no tenia una posicion fija, y maquinas con poca
capacidad. Es por ello que emplearon la metodologia SLP, el uso de esta técnica
no solo busco optimizar los espacios sino la relacion de los mismos, concluyeron
qué el proyecto es rentable permitiendo una disminucion de 36% en tiempo de
recorrido con un ahorro anual de $ 3,029.4 por trabajador, en cuanto a maquinas

optaron por su reemplazo qué facilite el aumento de produccién.

Bolivia, Ojeda et al. (2015) en su articulo cientifico “Distribuciéon de Planta
Quimica”, tomaron como poblacion a la planta quimica y muestra al area de
produccion que respondieron a tres procesos: sala de transformacién, almacén de
producto terminado, embotellamiento del producto y almacén de residuos. En el
levantamiento de la informacién se utilizé como Instrumento la observacion, para el

analisis del proceso se desarrollaron diagramas y flujos para identificar el problema
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y la redistribucion se realiza de forma correcta. La metodologia utilizada fue SLP
donde aplicaron diagramas de recorrido que mostraron los movimientos
innecesarios de materiales y equipos. Reubicaron los almacenes en funcién de la
demanda de productos en el mercado, tamanos y cantidad en empaque, tiempo de
produccion, la ubicacion de las maquinas fue designadas por el volumen y medidas
correspondientes. Estas mejoras llevaron consigo no solo la ocupacién y utilizacion
de espacios, permitid que los colaboradores tengan un puesto de trabajo mas
ordenado, limpio y libre de accidentes.

En Colombia, Paz et al. (2018) en el articulo de estudio denominado “Propuesta
para un disefo de distribucidén en planta en el area de separado para una empresa
de alimentos carnicos, evaluada mediante una herramienta de simulacion —
Flexsim” Se considera como poblacion todo lo que abarca la empresa de alimentos
carnicos y como muestra a el area de proceso de separado del producto chorizo
calibre 26, el instrumento de analisis fue la visualizacién de los procesos. El estudio
se realiz6 a este producto porque presenta una mayor demanda en el mercado con
un 12.70% de acogida resultando a 13000 toneladas. Se realizo un analisis de flujo
con la finalidad de garantizar el grado de los procesos. Para calcular el espacio
actual de sus instalaciones se disefi6 un diagrama adimensional, con el sistema de
AutoCAD los autores presentaron la propuesta de distribucion donde se muestra el
nuevo orden de las maquinas, equipos, flujos de recorridos de los operarios,
canastillas, carros de transporte de materiales y las mesas. Con ayuda de la
simulacion Flexsim se visualizé todas las etapas de proceso, sus tiempos de las
maquinas, las distancias que toma para realizar cada actividad, se tiene 8 operarios
y 4 maquinas. Concluyendo que la buena distribucion nos permitira dar seguridad
a nuestros trabajadores menorando los riegos que se presenten. Se ha logrado
tener recorridos optimos significativos por cada operador, maquinaria y los cuellos
de botellas. En el resultado el escenario 2 fue el mas eficiente donde se muestra
un 10% de recorrido menor y un 12% de actividades en aumento.

En Tailandia, Banjarat et al. (2019) en su articulo cientifico “Disefio de
distribucion de plantas para mejora y procesos de clasificacion de huevos” es una
empresa dedicada a la produccion de huevos que considera como poblacién a la

empresa y como muestra al area de produccion que estaba recargada con 24 horas

24



de produccion continua, de acuerdo al estudio mediante el SLP se finalizo que
habian tres opciones alternativas para reducir el traslado y optar por la distancia
mas corta con esto lograron la eficiencia del proceso.

En Santiago de Cali, Hernandez y Ulloa (2019) con la tesis titulada
"redistribucion de disefio de la planta de produccion de etanol a partir del mucilago
de café en la fundacion entorno”. Como poblacioén se obtuvo la empresa fundacién
entorno y tomaron como muestra en la planta procesadora de etanol, recopilaron la
investigacion a través de entrevistas (cuestionarios), encuestas, pruebas de campo
a través de la data historica extraida de documentos. El estudio concluy6 que el
area total actual fue de 112 m? cudl sera ampliada a 168.61 m? por instalacion de
maquinaria nueva, el cambio permiti6 una instalacion mas O&ptima donde
aseguraron que la seguridad y salud del colaborador este siempre presente, las
sefalizaciones fueron muy bien ubicadas y remarcaron los espacios que deberian
tener entre maquina, equipo o muro la distancia fue de 40 cm segun ley. Ademas,
se lograron eliminar las distancias de recorrido innecesarias. La inversion del
proyecto fue de $455,06 1,261 millones que se recuperara en 4.23 afios. En cuanto
a la productividad al aumentar la capacidad de planta el porcentaje de alcohol
destinado a la comercializacion pasara de un 60% a 94%.

Nivel nacional

En Chiclayo, Flores et al. (2020) con la investigacion titulada “Redistribucion de
planta para incrementar la productividad en el area de produccién de la empresa
Alpes Chiclayo S.A.C.” en este estudio se considera como poblacion a la empresa
Alpes SAC y como muestra se enfocan en el area de produccion utilizando el
instrumento al analisis de documentos, la entrevista y la encuesta y por ultimo se
utilizé la observacion. Se pudo denotar que la empresa en investigacion se
encontraba con una mala distribucion y un tiempo de recorrido innecesario
generando pérdidas en tanto a los costos como a la productividad; su resultado era
que al principio se encontraban con una distancia de 106 metros con un tiempo de
37 minutos y con el estudio se demostré que se tendria un recorrido de 78 metros
con un tiempo de 6 minutos concluyendo que se reduciria a un 5.5 h/ dia. El
incremento de la productividad fue de 27.46%, en mano de obra se tuvo un 8.63 kg
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por h-H llegando a aumentar en 11 kg por h-H. El costo de beneficio del proyecto

de investigacion fue de S/2.78 estimando una ganancia de S/1.78 en inversion.

En Trujillo, Céspedes (2016) con tesis titulada “Propuesta de redistribucién de
planta y su efecto en la productividad, en el taller de maestranza-turbinas de la
empresa agroindustrias San Jacinto SAA” considerando como poblacion el taller de
maestranza-turbinas y como muestra a los procesos de mantenimiento de la
empresa. Como instrumento se trabajé los datos histéricos de la empresa,
cuestionario, entrevistas y mapeo del area. El problema que presento la empresa
investigada era una inadecuada distribucion de sus espacios, los almacenes se
encontraban lejos del area de produccion. En el taller se tenia 29 lineas de trabajo
de la cuales 28 son de maestranza y 1 de turbinas, el area estuvo conformado por
1963.74 m?2. Los resultados obtenidos en cuanto a la productividad de recurso
humano son de 1.134 en comparacion de 0.984 del estado actual. El costo beneficio
obtenido fue de S/1.25. Por lo tanto, se concluye que los resultados fueron
favorables para aumentar la productividad.

Chimbote, Cant6é y Rojas (2018) en su tesis "redistribucion de planta para
mejorar la productividad, sub- area de habilitado y produccion, empresa Epin SAC"
se tomo6 como poblacion las areas de la empresa que corresponden contabilidad,
administracion, recursos humanos, almacén, produccion, seguridad, entre otras
donde se encontrd 13 objetos y 16 sujetos involuntarios, como muestra al area de
produccion donde se tienen 4 objetos: la zona de habilitado, zona corte, zona
soldadura y zona de acabado correspondiente. El Instrumento de recoleccion de
datos que se aplico fue la observacién donde se analizaron los procesos y
realizaron la toma de tiempo, encuestas y revision documentaria de formatos. Con
esta recopilacion lograron identificar los diferentes productos que se elaboran,
diagramas de flujo, tiempo de recorridos, area total y planos de la empresa. El
meétodo utilizado dentro de la investigacion fue SLP, su aplicacién redujo los 360,98
m a 245,51 m de recorrido por unidad producida, que facilité el incremento de la
productividad. En cuanto a la productividad de mano de obra se obtuvo una mejora
en 0,1334 unidades por H-H en comparacion a su estado actual 0,1578 unidades
por H-H; la productividad de maquinaria mejoré en 0,2531 unidades por H-M de su
analisis actual que fue 0,2999 unidades por H-M.
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Garboza Gonzalo, Davila Retuerto, Amado Sotelo y Gutiérrez Ascon (2018) en
su articulo titulado "propuesta de redistribucion de planta y productividad en
elaboracion de productos congelados y (IQF) empresa Bio frutos SAC".
Investigaron una poblacion de 118 colaboradores que conforman las areas de
produccion, planeamiento, recepcion, empaque y supervision donde la muestra
analizada fue de 51 operarios. El instrumento de recoleccién de datos empleado
fueron las encuestas, analisis de formatos o revision documentaria, observacion de
procesos y cronometraje o medicion de los mismos. En el desarrollo concluyeron
que el costo de transporte de materiales antes de la implementacion fue S/. 483,78
por hora, la alternativa de mejora fue equivalente a S/.452,94 esto implico el
movimiento o traslado de cuatro areas las cuales estas son recepcién de materia
prima, camara de refrigeracion Il, almacén de insumos y materia prima. La
redistribuciéon de planta aumentd su productividad en un 0.22 kg/ soles en
comparacion al analisis obtenido con anterioridad siendo este 0.21 kg/soles
invertidos. Una adecuada redistribucion de planta en toda organizacidon permite que
la productividad incremente, esta misma llegd alcanzar un valor de R=98.55%,
significando que ambas estan interrelacionadas. Este estudio permitié obtener un
ahorro de S/. 31,826.88 soles.

En Cajamarca, Rodriguez (2018) en su tesis "la disposicion de planta en la
fabrica de productos de madera y su relacidon con la productividad en la empresa
derivados de la madera SRL". En la investigacion obtuvieron como poblacion y
muestra la planta procesadora de productos madereros ya que trabajaron con todas
las areas de la empresa. Utilizaron como instrumentos de recoleccion de datos la
observacion y la encuesta donde se recopilaron informacion veridica de la situacién
actual de la empresa. El area total de donde se trabajo la redistribucidon de planta
fue de 1,168 m? donde interactian maquinas y cada una con su respectivo
operador, la distribucion que manejan es por producto, donde se evidenciaron
elevados tiempos de recorrido, retrasos en la produccion y entrega de pedidos e
instalaciones desordenadas y sucias. El método utilizado fue de Guerchet y Travel
Charting. Con la nueva redistribucion se obtuvo como aumento de productividad en
la linea de pieza de madera de 3,120 unidades a diferencia de 2,976 unidades y en
la linea de tablero de madera obtuvieron 1,024 unidades en comparacion a 512

unidades, lo que significa que para ambos casos las unidades monetarias son de
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S/. 1,270,152.00 y S/. 994, 032.00 obteniendo un beneficio econdmico de S/.
276,120.00.

En Juliaca, Zapana (2019) en su tesis "distribucion de planta y su influencia en
la productividad de la empresa de ladrillos mecanizados ceramica compacta
S.R.L.". Donde consideraron como poblacién y muestra el 100% de trabajadores
de la empresa, los instrumentos utilizados para la recoleccién de datos fueron las
fichas de investigacion de campo y guia de observacion los mismos sirvieron al
investigador para resaltar la situacion actual y los diferentes problemas que
presentaba la entidad, donde el tiempo de demora en la fase de coccion de ladrillo
fue de 13 horas con tiempo de enfriado de 59 horas de esta manera se evidencio
retrasos en la produccion. En la aplicacién de la metodologia concluyeron que la
productividad con el método propuesto del producto ladrillo king Kong incremento
un 7.15 unidades / minuto hombre a diferencia de la productividad actual donde
obtuvieron 5.56 unidades / minuto hombre, en el ladrillo pandereta fue de 8.47
unidades / minuto hombre en comparacion del 4.55 unidades / minuto nombre y en
el ladrillo techo se obtuvo 7.15 unidades / minuto hombre de la actual qué fue 3.33
unidades / minuto hombre. La utilidad de la empresa al hacer uso de la propuesta
fue de S/.1,739,487.63 frente a S/.178,861.92. definiendo que la inversion se
recuperara dentro de 8.5 meses teniendo una rentabilidad de 141.03%, es por ello

que la distribucion se consideré muy beneficiosa para la organizacion.

Nivel local

En Lima, Salazar et al. (2019) en su investigacion titulada "modelo hidrico
Kanban CONWIP para mejorar la productividad en una empresa electrostatica". La
poblacion en estudio fue una empresa peruana dedicada al recubrimiento metalico
tomando como muestra el area de produccion. El instrumento empleado fueron los
mapeos dentro del proceso, implementacion y disefio SLP, 5S mediante estos
analisis concluyeron qué la utilizacién de estos métodos disminuye el costo del
recorrido de materiales y productos defectuosos en el recubrimiento a un 45% qué
equivale 65 piezas por semana. La eficiencia incrementd en un 12% por el mejor
control de calidad dentro del proceso. Generando una ganancia de $445,034 en el

primer mes de implementacion.
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En Lima, Quispe et al. (2020) en el articulo denominado “Modelo combinado de
SLP y TPM para la mejora de la eficiencia de produccion en una MYPE del sector
textil confecciones peruano” se considera como poblacién a las empresas textiles
del sector MYPE y como muestra se basan en el proceso de produccion de la
prenda de mayor demanda (denim o jean) el instrumento para la recoleccién de
datos es la observacion se obtuvo como resultado el incremento de la eficiencia,
utilizando la herramienta TPM que logro aumentar 16.17% de eficiencia general y
en la metodologia SLP el tiempo de recorrido disminuyo en un 13,09% y con un

esfuerzo de 11%.

Lima, Martinez (2018) autor de la tesis "redistribucion de planta para
incrementar la productividad de la empresa multiservicios Caladri S.A.C. La
poblacion estuvo conformada por la produccién diaria de chalecos qué sera medido
en 30 dias y la muestra equivalio a 30 unidades de chalecos tomadas antes y
después de la aplicacion de la metodologia. Los instrumentos de recoleccion de
datos utilizados fueron la observacion dénde se utilizaron el check-list, lista de
actividades y diagrama de flujo. La implementacion de la metodologia logrd
satisfacer la primera hipotesis, referente a la productividad esta increment6 un 29%
en comparacion al 17% de su estacion actual, utilizaron herramientas de
distribucion de planta como el método Guerchet y la relacion de actividades donde
se logro disminuir las distancias en tiempo de recorrido y aumento de la produccidn.
El almacén de materia prima amplié su area a 22 m? en comparacion a los 12 m?
que tenia anteriormente, el area de produccién incrementd su espacio aun 76,77
m? de 72,53 m? y el almacén de producto terminado pas6 de 12 m? a 31,8 m?. La
distancia de recorrido entre las areas disminuyo a 29,6 m de 254,6 m en un turno
de 10 horas ademas de que se redujeron los accidentes laborales ya que el operario
reduce sus los transportes dentro de las areas.

Lima, Ospina (2016) presento su tesis "propuesta de distribucion de planta para
aumentar la productividad en una empresa metalmecanica en Ate Lima, Peru". La
poblacion fue comprendida por toda la planta metalmecanica conformado por
operarios del proceso productivo y personal administrativo que en conjunto
equivalieron a 60 personas y la muestra utilizando un software (Sample Size

Determination) fue representado por 52 individuos, que se encuentran dentro de las
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5 areas de la empresa (troquelado plegado, soldadura, pintura y ensamblaje). Para
detectar la situacion de la empresa utilizaron como instrumento la encuesta la cual
fue aplicada a 10 colaboradores. En conclusion, obtuvieron que muchos de los
traslados entre areas eran realizados por una mayor cantidad de operarios mas de
lo necesario reduciendo de 3 a solo 2, donde el costo de recorrido era de S/. 21.65
disminuyendo en la propuesta a S/. 12.99 teniendo un ahorro mensual de S/.
2,701.92. Los resultados fueron favorables con respecto a la distribucién de planta
donde el costo de la implementacion seria S/. 16,544, un TIR de 12% y un VAN de
S/. 7,135.94 demostrando que la propuesta a implementar seria rentable para la

organizacion.

1.3.Teorias relacionadas al tema

1.3.1. Variable independiente — Redistribucién
1.3.1.1. Definicion de distribucion de planta

Garcia (2020) conceptualiza como: “correcta posicion de maquinas, oficinas,
lugares de trabajo, almacenes, pasillos, descargas de materias primas, sala de
despachos de productos terminados y las areas con mayor flujo de personal dentro

de una instalacion productiva futura o la modificacion de una ya existente” (p.465).

Definen como la técnica de ingenieria industrial que busca la ubicacion fisica
y ordenada de los recursos productivos, ademas del desplazamiento de materiales,
trabajadores, equipo, espacios solicitados para el transito de recursos, mano de
obra directa e indirecta, almacenamiento, y para todas las actividades o servicios,
asi como el equipo de trabajo y el personal de taller. (Bocangel , Rosas, y Bocangel,
2021)

Bocangel , Rosas y Bocangel (2021) nos manifiestan “dos tipos de
intereses. Econdmico y Social. Donde el primer interés ayuda a incrementar la
produccion, disminuye costos, mejora la calidad del servicio o producto y rentabiliza
el funcionamiento de las entidades. En el segundo interés se brinda seguridad al

colaborador y satisfaccion de la demanda” (p. 67).
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1.3.1.2. Definicion de redistribucion

Se contextualiza al nuevo reordenamiento de espacios, recorrido de

materiales y colaboradores de un disefio de planta ya existente.

1.3.1.3. Objetivos de distribucion de planta
Segun Garcia (2020) es fundamental “ordenar los elementos de modo
que garantice el recorrido continuo de actividades, materiales, personas, la
informacion del sistema productivo y la inmediata supervision de los diferentes

controles para una correcta decision y gestion en el proceso” (p. 465).

Bocangel , Rosas, & Bocangel (2021) indica que el objetivo es buscar
la manera mas idonea de los equipos, maquinas y areas de trabajo para producir
de modo econdmico y eficiente, al mismo tiempo propone seguridad y satisfaccion
para el personal que trabaja en la organizacion. Es por ello que nos muestra los
siguientes objetivos mas detallados: -Reduccién de las congestiones para cuellos
de botella, demora de materiales intermedios, debido al proceso del flujo de
producto. -Eliminacion de areas ocupadas, con maquinas inhabilitadas, materiales
que muchas de las veces se encuentran en sitios mas trascedentes. -Rebaja de
trabajo administrativo e indirecto. -Poco ingreso documentario es decir llenado de
documentos por persona y proceso. -Mejor registro y el control de las areas. -Mas
seguridad al personal y reduccion en los riesgos.

1.3.1.4. Importancia de distribuciéon de planta

Es un tema complejo porque no solo puede hacerse con el plano de la
distribucién de estudio sino con el conocimiento de las maquinas a instalar
resultando no ser tan sencillo. Se necesita cumplir un analisis intenso y detallado
de todos los recursos como son produccion, tiempos beneficiosos, la maquinaria o
equipo que tiene para la elaboracion, la proyeccion, cantidades de
lotes, apoyandonos del instrumento de la observacion para el flujo actual, las
actividades que no aportan valor y que debemos excluir con la metodologia layout,
concluyendo a brindar soluciones para todo el proceso que no aporte valor y que
incitan frutos negativos por mayor inventario en proceso, excesivos movimientos,
mermas de tiempo y por consecuente baja productividad, margen y beneficio.
(Guerrero, 2001)
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1.3.1.5. Beneficios de una redistribucion

Para Nofal Rizky, Setijo, y Triarti (2020) describe que una Optima
redistribucién de planta conlleva a multiples beneficios de los cuales tenemos:

Se reduce la aglomeracion del transito personal, mobiliario, material, etc. de las
areas a estudiar.

Los espacios de las areas seran mejor aprovechadas.

Facilita la coordinacion entre distintas areas.

Se menora los desplazamientos que no son rentables para la organizacion.
Mejora el movimiento de materiales.

Facilita la supervisién de las operaciones, entre otros.

1.3.1.6. Factores que influyen en la distribucion de planta

Consideramos ocho factores que intervienen de forma significativa en la

empresa de estudio para una buena distribucién de planta:
Factor material; es indispensable en una localizacion de planta.

Factor maquinaria; que incluye equipos y herramientas, nos presenta la
férmula adjunta que nos ayuda a calcular el numero de maquinas requeridas con

valores de produccion y tiempo.

Piezas por hora para

cubrir necesidades de Tiempo de operacion
Numero de y -

L produccién por hora y maquina
maquinas | = - = = : _
requeridas Piezas por hora Tiempo por pieza para cubrir

1 y maquina necesidades de produccion

Factor hombre; que es una de los mas flexibles comparado al factor material
0 maquinaria porque se adapta a los cambios que se den en la empresa ademas
se le capacita para algun traslado de area.
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Factor movimiento; el manejo de materiales ayudara en la disminucion de
costos, concediendo a los operarios que se ocupen de las actividades que se les
brinda y no del traslado de materiales.

Factor espera, almacenamiento; en los almacenes de produccidn se
encuentran los materiales en espera de ser trasportados a la siguiente operacion,

este retraso se puede prevenir para no generar costos.

Factor servicio; se consideran a los elementos, los movimientos, y el

colaborador que apoya y sirve a la produccion.

Factor edificio, es el caparazon que ampara a colaboradores, materiales,

maquinaria, equipo y actividades auxiliares.

Factor cambio; es un elemento importante en los contenidos de mejora; su
continuidad y rapidez es mayor. Las innovaciones son variantes necesarias de la
produccion, asi como los colaboradores, los materiales y la maquinaria. (Bocangel
, Rosas, & Bocangel, 2021)

1.3.1.7. Tipos de distribucién de planta

Segun Garcia (2020) sostienen que dentro de una distribucidn en planta se
tiene en cuenta lo siguientes cuatro tipos detallados cada uno a continuacion:
Posicion fija del material

Se trata de que los materiales o elementos principal quedan fijos en un solo
lugar, no se tiene ningun movimiento. Todos los recursos como maquinaria,
herramientas, los colaboradores y demas partes de materiales que conforman el
trabajo completo se llevaran hasta el componente principal que se mantendran en
un solo lugar, como se observa (ver figura 1). Para este rubro tenemos ejemplos

como el ensamble de misiles, construccion de barcos, aviones y puentes.
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Equipo de
empleados
B

Equipo de
empleados

Equipo de
maquinas A

Equipo de
maquinas B

Almacenamiento Almacenamiento
de materiales A de materiales B

Figura 1. Construccion de un centro comercial

Fuente: (Bocangel , Rosas y Bocangel, 2021)

Las ventajas de este tipo de posicion son:

Los colaboradores muy capacitados pueden culminar sus actividades en un lugar
fijo y el responsable de calidad evalua a una persona y también al equipo de
ensamble al mismo tiempo.

Facilidad para elaborar cambios rapidos en el proceso, en el disefio, y en la
secuencia de los flujos.

Es mas veraz, porque no requiere de una distribucién altamente organizada o
costosa.

Las desventajas son:

Inversiones costosas en equipos requeridos.

La inactividad de alguna maquina o la inasistencia de personal en alguno de los
puestos de trabajo generaria parada del proceso completo.

Actividades cargadas para nuestros colaboradores afectandolos de forma integra.
(Bocangel , Rosas, & Bocangel, 2021)
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Distribucién por proceso o funcién (taller de tareas).

Para los autores Guerrero (2001) este tipo de distribucion esta pensado en

las instalaciones que cuentan con una alta variedad de productos a

se les puede asignar un solo procesos porque varian los productos seguidamente

es también conocida como talleres de trabajos a continuacion veremos en la figura

2, donde se describe como producto a A, B, C y D.

las cuales no

Materia prima

BRI REREN

Figura 2. Distribucidn por proceso para los articulos A, B, Cy D

Fuente: (Barojas , Osorio, Juarez y Marquez , 2019)

Barojas , Osorio, Juarez y Marquez (2019) es el conjunto de operaciones
del mismo proceso por ejemplo en la figura 3, todos los taladros se ubican en una

sola zona, cepillos, fresadoras, tornos en otras estando disefiados para elaborar en

simultaneo los diversos productos. El mejor manejo de la maquinaria

excelente inversion de las mismas.

propicia una




AUTOMATIZACION FRESADORAS TALADROS

TORNO * [&]

,_
o
—
e
—
L-

1Los ~J f
Eﬁﬁﬁzg/ RN
b G B > 8 8
=@ Em =
<
= ESMERILADORAS
S ' - el el
g & &
o
) e & =
& & & ALMACEN DE
ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS
MATERIALES ENSAMBLADO QY ———

= | mmEa
—— Y
EMBARQUES
RECEPCION

Figura 3. Distribucidn por proceso en productos Ay B

Fuente: (Barojas , Osorio, Juarez y Marquez , 2019)

Ventajas para este tipo de distribucion:

Se acomoda a diversos productos y a los cambios frecuentes en la continuidad de
operaciones.

La evaluacion del nivel de desempefio del personal se puede calcular y asi lograr
incentivar a nuestros colaboradores para que estén satisfechos y motivados a
realizar bien sus trabajos.

Facilidad para continuar el proceso de produccion en caso de que se dafe algun

equipo 0 maquina, se tenga insuficiente material o falte algun colaborador.
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Las desventajas que presenta son:

Problemas para crear flujos fijos o directos.

Elevada carga de manipulacion de materiales debido a la separacion de los
procesos y mayores recorridos para efectuar el trabajo.

Elevada produccion en proceso.

Dificultad para supervisar (Garcia y Fernandez, 2019)

Distribucion por producto o en linea

Bocangel , Rosas y Bocangel (2021) se fabrica en una zona establecida. En
el flujo de proceso los materiales se trasladaran al lugar que se solicita. Esta
distribucion ubica al equipo para fabricar el producto, de acuerdo a la secuencia del
trabajo (ver figura 4) sin importar el proceso que realice. Se tiene como ejemplo a

la fabricacion de automoviles.

Embarques

-

Linea de Eﬂ'ﬁ#
fabricacion

pieza C ' %

Linea de
| fabricacién, pieza A
AR AR AR

A A A
i—' sSesesses OO0 EENEDED
ensamblaco L ‘o7 o/
final Linea de
fabricacion,
pieza B

Figura 4. Distribucidn por proceso o en linea

Fuente: (Garcia y Fernandez, 2019)
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Se tiene como ventajas:

Menor manejo de material en proceso, lo que permite a una reduccién del tiempo
de produccidn (tiempo de proceso) y reduccion en inversion de materiales.
Notable eficiencia en la mano de obra teniendo personal capacitado.

Mayor facilidad de control de produccion menorando el tema documentario y el
aumento de la supervision en linea.

Aminora la acumulacion, el congestionamiento y el espacio de piso que podrian
ser utilizados o designados para almacén y pasillos.

Las desventajas que presenta son:

Sistema de poca flexibilidad en la realizacion del trabajo porque las tareas no
pueden asignarse a otras maquinas similares.

Mayor inversion del capital porque podrian requerirse varias maquinas similares
para las diferentes lineas.

La repeticion de las actividades genera fastidio.

El rendimiento de produccion se alteraria por la maquina mas lenta (Platas y
Cervantes, 2014, pp.78-79).

- Distribucion para la manufactura celular
Garcia (2020) mencionan que la agrupaciéon de maquinas para las celdas

se da segun el funcionamiento que sea de las mismas caracteristicas o a una isla
con la distribucién por producto, dentro de una distribucion fisica mas amplia tipo
taller de tareas para proceso (véase en la figura 5 y 6). El proceso para la celda se
encuentra disefiada con el fin de elaborar una unica familia de componentes: una
cantidad de piezas, todas estas con la misma similitud de sus caracteristicas, lo que
en concreto implica que se necesite de las mismas maquinas y los mismos, o
similares, ajustes de maquina. A pesar de que la distribucion de una celda puede
tener muchas maneras diferentes, el flujo de componentes tiende a ser mas
semejante al de una distribucion por producto que al de un tipo taller de tareas.

Para los autores Bocangel , Rosas y Bocangel (2021) la “distribucion busca sacar
los diferentes beneficios de ambas distribuciones la de producto y proceso con la
finalidad de agrupar de acuerdo a sus procesos semejantes véase en la figura 7”
(p.230).
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Figura 5. Distribucion para la manufactura celular, proceso 1

Fuente: (Garcia y Fernandez, 2019)
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Figura 6. Distribucion para la manufactura celular, proceso 2

Fuente: (Bocangel , Rosas, y Bocangel, 2021)




CELULA 2

Materia prima

*O*b_'._"ﬁ @

Figura 7. Distribucién celular para dos grupos de productos

Fuente: (Bocangel , Rosas, y Bocangel, 2021)

Ventajas que presenta utilizar la distribucion de manufactura celular:
Facilitan los cambios y mejoras de maquinas.

Menora el tiempo dado para capacitaciones de los trabajadores.

La administracion de los costos de materiales va a disminuir.

Rapidez en la elaboraciéon de componentes y se agiliza la embarcacion.

Se computariza la produccion de manera mas sencilla.

1.3.1.8. Métodos de distribucion de planta
Para un analisis simbodlico nos basamos en métodos simples que permitan
dar solucion a nuestra problematica actual de la empresa en estudio llegando a la
reduccidon de espacios innecesarios, menor tiempo de desplazamiento en cuanto a

personal, minimizacion de costos y brindar seguridad a los colaboradores.
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1.3.1.8.1. Método SLP (Systematic Layout Planning)

La distribucion de planta si bien es cierto es un proceso largo y complejo, en
lo que hay que tener en cuenta varios aspectos y por tal motivo es obvia la
necesidad de disponer del método SLP.

Para Muther (1970) citado por Bocangel , Rosas, y Bocangel (2021)
conceptualiza al SLP como una de las metodologias mas utilizadas y aceptadas
para la resolucién de problemas, en el ambito de distribucion es considerado un
procedimiento sistematico multicriterio desarrollado en empresas completamente
nuevas como también en aquellas que tienen funcionamiento. Empleando cuatro

fases para su desarrollo:

e Fase | * Fase ll

Distribucion
Localizacion general del

i conjunto

LD
N

Plan de

distribucion Instalacion
detallada

» Fase lll * Fase IV

Figura 8. Fases de la metodologia SLP

Fuente: (Muther, 1970)
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a.

Diagrama de operaciones (DOP)

Para Brizuela (2015) un diagrama de operaciones es una secuencia
ordenada y sucesiva de las inspecciones, operaciones y tiempos requeridos desde
el ingreso de materia prima hasta la elaboracion del producto terminado. Esta
grafica permite evaluar los distintos rubros ya sea manufactura y servicios.
Teniendo como objetivos: La visualizacion detallada y clara de los eventos del
proceso. Estudiar las fases del proceso para proponer mejoras con la disminucion
de despilfarros y eliminar tiempos improductivos. Brindar la posibilidad de investigar
las operaciones e inspecciones dentro del proceso. En este diagrama DOP solo se
registrara las principales operaciones e inspecciones para comprobar su eficiencia,

sin tener en cuenta quien las efectua ni donde se lleva a cabo.

Tabla 1

Simbolos utilizados en el diagrama de operaciones de proceso

Simbolo Actividad Definicion

Se lleva a cabo cuando una parte bajo estudio se

transforma intencionalmente, o cuando se estudia o se
Operacion

planea antes de que se realice cualquier trabajo

productivo en dicha parte.

Ocurre cuanto un objeto o grupo de ellos son

Inspeccidn examinados para su identificacién o para comprobar y

verificar la calidad o cualquiera de sus caracteristicas.

Fuente: (Brizuela 2015)

A continuacion, se presenta un ejemplo de un diagrama de operaciones de

procesos de un producto.
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PREMIX VITAMINICO

RECEPCION DE

VITAMINAS

INSPECCION

PESADO

MEZCLADO

INSPECCION

20 min.
Nimero de Dperacidn de
componentes Fabricacion
Recendd 15 min.
ecepodn '
Wi Limpeza
Hojuelss de Cantado
e Clasificado
Hojuelsdo 20 min.
Receptidn
N2
Premix Pesado 16 min.
Vitaminico
Mezcisdo

HOJUELAS DE AVENA

RECEPCION DE
MP

INSPECCION

LIMPIEZA
CORTADO
CLASIFICADO

HOJUELADO

INSPECCION

MEZCLADOA

METODO ACTUAL
10 OPERACIONES
5 INSPECCIONES
15 ACTIVIDADES

ENVASADO

INSPECCION FINAL

[rr]

Figura 9. Diagrama de operaciones de proceso de avena de hojuela

Fuente: (Garcia y Fernandez, 2019)
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b. Diagrama de actividades de procesos (DAP)

Brizuela (2015), se define como la grafica secuencial de los procesos
considerando las operaciones, inspecciones, transporte, demoras, almaceén,
tiempos y distancias recorridas; es un diagrama que representa las actividades
existentes para que estas sean analizadas logrando eliminar aquellas que no

generen valor al producto.

Tabla 2

Simbologia empleada en los diagramas de proceso

Simbolo Accibén Resultado
Q Operacion Produce o termina
> Transporte Movimiento
Inspeccion Verifica
) Espera Interfiere
v Almacenamiento Conserva
Q Operacion-inspeccion Actividad en simultaneo

Fuente: (Brizuela, 2015)

Se presenta un ejemplo de Diagrama de Analisis del Proceso.
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Llegada MP

Retirada y trasladar
a cortadora

Proceso de demora

Coloca maquina

Leyenda

Cortada segin

tamano

Traslada a formadora

Formado

Rodada a

taladradora

Taladrada y

remate

domnll e

Producto terminado
1

traslado # Embarque
Producto terminado
Almacen

Figura 10. DAP- Tuberia corrugada para alcantarillado

Fuente: (Brizuela, 2015)
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c. Diagrama de recorrido

Para Barojas , Osorio, Juarez y Marquez (2019) es una representacion
objetiva de la trayectoria en las distribuciones existente dentro de las areas de una
planta, siendo util para la mejora del flujo de materiales y equipos. Para la
elaboracion de este diagrama se debe tener en cuenta el DAP, con la simbologia y
numeracion considerada, las flechas que identifican las direcciones de los tramos y

por ultimo utilizar distintos colores que permitan un mejor analisis (p.78).

| AREA DE
EMBOLSADO

PRODUCTO
Y AREA DE TERMINADO WW------ —
DOSIFICADO ﬁl

0 t

ALMACEN DE MATERIA PRIMA ALMACEN DE

AREA DE
ENFRIADO

|
|
A
(B . o
|
|

MEZCLADO a

\
:

|

|

|

T ) T T

AREA DE ~-°-J AREA DE u-e-a
FERMENTADO HORNEADO

Figura 11. Simbologia empleada en los diagramas de proceso

Fuente: (Bocangel , Rosas y Bocangel, 2021)
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d. Grafica de relaciones

Es un método que permite registrar las relaciones de actividades con
aquellas areas que se tiene interaccion véase en la figura 12; la funcion principal
de la grafica es denotar las actividades que se deben registrar de acuerdo a la
cercania y a las que se encuentran lejos con la finalidad de registrar y calificar las
relaciones existentes en estas. (Brizuela, 2015)

p; Muestra la relacioén y la
IMPRESION importancia de la cercania
/ entre impresién y barniz

SUAJE A Muestra el motivo
de la cercania
BARNIZ
PEGADO A4 A2
5 x4
ENSAMBLE
X
FOTOLITO

>

Figura 12. Grafica de relaciones

Fuente: (Bocangel , Rosas y Bocangel, 2021)
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Tabla 3

Simbologia empleada en la grafica de relaciones

Valor Cercania N° de calificacion
A Absoluta necesaria
E Especialmente importante
I Importante
@) Normal
U Poco importante
X Mantener alejado
Total = —NX(A; — D

Fuente: (Bocangel , Rosas y Bocangel, 2021)

Tabla 4

Cddigo utilizado en la grafica de relaciones

Cod. Motivo
1 Contacto personal
2 Conveniencia
Facilidad e
] supervision
4 Nivel de ruido

Control de trabajo
6

Fuente: (Garcia y Fernandez, 2019)
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e. Diagrama de relaciones

Es una representacion ilustrada de una distribucion sin espacio,

representada por simbolos y es procedente de una grafica de relaciones.

(Bocangel, Rosas y Bocangel, 2021) En la tabla 5 observamos el nivel de

importancia de cada actividad con la cual se disefia el diagrama de relaciones

segun las lineas clasificadas.

Tabla 5

Letras y lineas que indican la relacion de proximidad e intensidad de flujo

Letra Lineas Grado de proximidad Intensidad de flujo
A 4 Absolutamente necesaria Flujo pesado alto
E 3 Especialmente importante Especialmente altas
| 2 Importante Importantes
o 1 Ordinaria (normal) Ordinarias (normal)
U Punteada Sin importancia Sin importancia
X Quebrada Indeseable No deseable

Fuente: (Bocangel , Rosas y Bocangel, 2021)

49



Absolutamente necesario =—— Importante =——

Especialmente importante —— Normal —

Figura 13. Grafica de relaciones entre departamentos

Fuente: (Bocangel , Rosas y Bocangel, 2021)

f. Necesidades de espacio

Para Guerrero (2001)el investigador en este aspecto debe realizar una
evaluacion previa de espacios en areas donde se realizan las actividades y el
numero de superficie total. La aplicacién de la metodologia se debe adecuar a la
situacion que presenta la realidad del proyecto y a la experiencia previa del
investigador porque no existe una forma fija que indique su elaboracion. Existen
factores que pueden afectar en los procedimientos y resultados de la necesidad de
espacio los cuales pueden ser el volumen de produccion, la demanda y la

administracion de almacén.
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Tabla 6

Necesidades de espacio

N° de actividad

Actividad

Area requerida (metros)

>O0OHEP PPOOOO

O

Area de mezcladores

Torres de polimerizacion

Pintura

Area de lavado

Almacén de acido acético

Almacén de materia prima

Almacén de produccion

terminado
Control de calidad

Laboratorio de aplicaciones

textiles

Subestacion

Mantenimiento de tambores

Contenedores de 1000 kg

Agua desmineralizada

148

190

33

50

46

315

504

21

190

41

33

47.5

40.3
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Caldera 25.2
14
15 ) Torre de enfriamiento 17.6
Oficinas 149
16
Archivo 21
17
Comedor 21
18
19 ) Bafos y vestidores 27.4
Mezclado de polvos 21
Vigilancia 9.2
21
Total 1950.2

Fuente: (Bocangel , Rosas y Bocangel, 2021)

g. Diagrama de relaciones de espacios

Se desarrolla de acuerdo con los anteriores graficos, pero ademas se le
agregara los metros cuadrados reales que se obtiene en el cuadro de necesidades
de espacios, que en esta investigacion se empleara la metodologia de Guerchet.
Para este diagrama se cuenta con una serie de aspectos que ayudan a tener una
informacion especifica los cuales son el numero de empleados, los costos de una
redistribucion, la comparacion de espacios en los edificios ya existentes y la nueva
construccion, la compensacidon de la necesidad de espacios; todas estas
afinaciones se codifican mediante simbolos, letras y colores como lo muestra la

figura 14. (Bocangel , Rosas y Bocangel, 2021)
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21m’

148 m*

2

180m*

504 m

47.5m’

—

\
17

o um
Am !

82 m’

35 m?

wp

“m’

Figura 14. Relacién entre departamentos con superficie en m”2

Fuente: (Garcia y Fernandez, 2019)
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1.3.2. Variable dependiente — Productividad
La productividad segun distintos autores tiene definiciones similares entre
ellas destacan:
1.3.2.1. Definicién de Productividad

“Es el uso eficiente de innovar utilizando los recursos para extender el
valor agregado de productos y servicios”. (OIT, 2020)

“Es un sistema de mejora del cual utilizamos nuestro trabajo, capital para
producir valor financiero. El aumento de productividad significa que se puede
obtener mas con el mismo recurso”. (Céspedes, Lavado YRamirez, 2020)

Carro y Gonzales (2018) nos afirma: “dentro de las definiciones de
productividad en un libro de economia se refiere al valor del producto por unidad
de insumos utilizados para dicho servicio o producto”. (p.31)

Esto quiere decir que la productividad nos da un enfoque mas amplio de
como las empresas estan utilizando sus recursos en cuando a lo que producen.

Utilizando los conceptos y sabiendo que es fundamental la productividad
en una empresa para una mejora continua mostraremos la siguiente formula para
calcular la medicion de productividad:

Productos

Productividad =
Recursos

Enfoque en el
trabajador

Enfoque en : Realizacion en el trabajo
el proceso i Concepcion integral:
: “realizarse mejorando los procesos”
Mejora continua
Concepcion amplia:
el resultado “hacer mas lo mejor con lo necesario”

Productividad
Concepcion estrecha:
“hacer mas con menos”

Enfoque en

> t

Figura 15. Evolucion del concepto de productividad

Fuente: (Carro y Gonzales, 2018)
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1.3.2.2. Importancia de la productividad

Es importante para toda organizacién ya que gracias a ella vas a permitir
un mayor margue en utilidad generando competitividad y permanencia en el
mercado. Se tienen que tener en cuenta que la productividad de paises tiene que
ver con su calidad de vida o nivel, indicadores economicos y tasa de inflacion que
puedan proporcionar una similitud de grado economico y social. En tanto para
aquellas organizaciones cuyos indices decrecen  notablemente corren grave
riesgos, dandole mejores beneficios a la competencia. Es por ello que para
mantener elevado este indicador se deben hacer uso de métodos, aun adecuado

sistema de salarios y eficiente estudio de tiempo

Medicion de la
productividad

e N

Medicién de los

resultados Evaluacion
Implementacié >
n de mejoras Planeacion

Figura 16. Ciclo de mejora de la productividad

Fuente: (Carro y Gonzales, 2018)
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1.3.2.3. Tipos de productividad

Para Board (2021) nos menciona que existen tres tipos de productividad:

Productividad laboral. Conocida como productividad por hora trabajada. Es
aquella que se constituye un parametro de horas determinadas.

Carro y Gonzales (2018) nos presenta las siguientes formulas.

Valor agregado

Productividad laboral =
Costo de personal

L Unidades producidas
Productividad laboral =

Horas — Hombre empleadas

Productividad total: Relaciona todos los factores que intervienen en la produccion.

Produccién

Productividad total =
roductividad total = pecursos empleados (MOD, CIF, M, etc)

En que MOD = mano de obra directa.
CIF = costos indirectos de fabricacion.

M = factor materia prima y maquinaria.

1.3.2.4. Aumento de la productividad

Segun Rojas citado por Carro y Gonzales (2018) argumenta que el
incremento en la productividad conlleva a una fabricacion mas financiera, con
mejores beneficios, los cuales se dividen en elementos, consumidores y
productores; favoreciéndolos para una excelente calidad de vida. Para lograr una

mayor productividad existen dos condiciones:

Mayor Productividad
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Igual Produccion

Menor cantidad de recursos

Mayor Productividad

Mayor Produccion

(P) =

Igual cantidad de recursos

1.3.2.5. Factores de la productividad

La OIT (2020) nos menciona que los factores son aquellos que afectan de
forma positiva 0 negativa para eso tenemos a insumos de ingreso (sueldos,
materiales, energia, etc.) inevitable para lograr una cierta cantidad de produccion o
servicios producidos y vendidos. El factor humano de la mano con la productividad.
La capacidad de produccién (el volumen de productos que se debe fabricar y enviar
a nuestros consumidores a determinados montos con la finalidad de alcanzar

integras ventas fijas).
Encontramos los siguientes factores:

Los factores internos de la productividad: En la que el propietario tiene
el manejo de la empresa. Se puede presentar problemas en la mercaderia, los
precios, la calidad de los productos, los materiales, la materia prima, las maquinas,
herramientas y equipos, el consumo de energia, la competencia del mercado, el
bienestar de los colaboradores, el abastecimiento de los recursos en almacenes, la

organizacion en total, etc.

Los factores externos de la productividad: La empresa no tiene el manejo
estas se encuentran fuera. Estos vienen a ser el acceso a la infraestructura, el
medio ambiente- clima, la demanda del mercado, los derechos tributarios-
impuestos, etc. No podremos realizar nada sobre estos factores mientras tanto
nuestro negocio seguira funcionando con el sistema actual que se tienen de no ser

gue nos afecte o involucre de mas. Si bien suponiendo que esto nos dafie de forma
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negativa, el propietario debe considerar reinventarse cambiando a un nuevo rubro

de negocio o considerar reubicarse (p.1).

1.3.2.6. Como fomentar la productividad del personal

Ademas de poseer un conocimiento adecuado con capacitaciones
constantes para la buena realizacion de un trabajo, los colaboradores también
deben sentirse motivados para trabajar. Esto promovera la productividad del talento
humano. Hay muchas maneras de fomentar la productividad del personal.
Motivacién negativa, que refiere al miedo del personal por perder el puesto laboral,
llamadas de atencién por parte del jefe inmediato. Motivacion positiva, tal como el
elogio, las remuneraciones salariales, la formacion complementaria a través de
cursos o becas reconocidos por la empresa y el desarrollo profesional con respecto
a la linea de carrera. La motivacion positiva es mas eficaz para mejorar la

productividad y el mayor desarrollo del desempefio. (OIT, 2020)

1.4. Formulacién del problema.
¢,Como la redistribucion de planta puede mejorar la productividad en el area de

Envasado de la empresa Bomboneria Di Perugia SAC, Lima 20217

1.5. Justificacion e importancia del estudio.

Social:

La empresa investigada lograra mejorar sus lineas productivas lo que facilitara
un incremento en la produccion diaria, llegando a satisfacer la demanda de los
clientes, por ende, se implementaran mas puestos de trabajo.

Seguridad:

La adecuada redistribucion de planta generara un ambiente de seguridad mas
optimo donde los colaboradores se sentiran a gusto en un puesto de trabajo limpio
y ordenado, se reduciran los accidentes e incidentes liberando pasadizos
transitables, destinando un lugar para cajas o jabas con productos en proceso y
disminuyendo el transito de materiales.

Metodoldgica:
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La metodologia que se ha utilizado en la investigacion es el SLP, con ello
demostraremos que la confiabilidad y puesta en marcha permitira que nuestra
empresa u otras de distintos rubros obtengan mejoras sustanciales en cuanto a una
redistribucién de planta de esta manera la optimizacion de su proceso ayudara a

mejorar su productividad.

1.6. Hipobtesis
La redistribucion de planta permitira mejorar sustancialmente la productividad

en el area de envasado de la empresa Bomboneria Di Perugia SAC, Lima 2021.

1.7. Objetivos

1.7.1. Objetivo genera
Elaborar una propuesta de redistribucion de planta para mejorar la

productividad en el area de envasado en la empresa Bomboneria Di Perugia SAC,
Lima 2021.

1.7.2. Objetivos especificos

a. Diagnosticar la situacion actual del area de envasado en la empresa
Bomboneria Di Perugia SAC.

b. Realizar el calculo de las areas necesarias utilizando el método Guerchet.

c. Redistribuir los espacios de acuerdo con el proceso de envasado
empleando la metodologia SLP.

d. Calcular la mejora de la productividad en el area de envasado.

e. Evaluar el beneficio costo de la propuesta de mejora de redistribucion de
planta en el area de envasado.
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. MATERIAL Y METODOS

2.1. Tipo y diseino de investigaciéon

El proyecto de investigacion planteado tendra enfoque cuantitativo de tipo
descriptivo; porque se describe de manera detallada las variables tanto
dependiente e independiente. De esta manera se logré detallar la problematica de
estudio asimismo se identifico la mejor propuesta para el area. La informacion se
recopild mediante instrumentos necesarios para poder analizar los datos de la
situacion actual.

Con disefio no experimental; porque no se manipularon las variables en
estudio, estas se obtuvieron mediante el levantamiento de informacion en la

organizacion.

2.2, Variables y operacionalizacién

Variable independiente: Redistribucion de planta.

Variable dependiente: Mejora de la productividad.
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Tabla 7

Variable dependiente

Variable

dependiente Dimensiones

Sub -
dimensiones

Indicadores Técnica

Instrumento

Factores de

Productividad Productividad

Productividad de
mano de obra
directa
(factor hombre)

Produccion

Costo de m. o.d.

Revision
documentaria

Produccion

N° horas hombre

Guia de analisis

documental

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 8

Variable independiente

Variable

Sub -

Independiente Dimensiones Dimensiones Indicadores Técnica Instrumento
Caloulo de £ Areas de las
alculo e areas estaciones de
(Método trabajo Metros cuadrados
Guerchet i i ) .,
. ) Diagrama c_le flujo Recorrido de Observacion
de materiales . ,
materiales Guia de
) ) observacion
Diagrama de flujo R ido d
roducto en ecorrido de
P producto en
proceso
proceso
Redistribucion de E)alzg\:%rg?edse Interacciones Revision
Planta Metodologia totales del proceso  documentaria Guia de analisis
Systematic . documentario
Layout Diagrama de Area total y
) relacion de . )
Planning 6SDACIOS distancias
(SLP) P
Ev?(ljuelzjc;gg (Sje Entrevista y Cuestionario
prop Analisis de encuesta
Medicién de alternativas
resultados

Fuente: Elaboracién propia
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2.3. Poblacién y muestra

En el levantamiento de la informacién para la realizacién del proyecto de
redistribuciéon de planta, se defini6 como unidad de analisis los procesos

productivos del area en investigacion:

Poblacién: El Proyecto de redistribucion de planta se ejecutara en la empresa
Bomboneria Di Perugia S.A.C. conformado por 180 colaboradores.

Muestra: El Proyecto de redistribucion de planta se centrara en el area de envasado
de la empresa Bomboneria Di Perugia S.A.C. constituida por 33 colaboradores.

)
<

MODELO DE
REDISTRIBUCION DE PLANTA

1

POBLACION:
BOMBONERIA DI PERUGIA S.A.C.

MUESTRA:
AREA DE ENVASADO
PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
ACTUAL OBTENIDA

O
ANALISIS COSTO BENEFICIO
CONCLUSIONES

Figura 17. Disefo de la poblacion y muestra segun variables de estudio

Fuente: Elaboracién propia
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y
confiabilidad.

Técnica de recoleccion de datos

Observacion: Mediante esta técnica de analizo el proceso in situ en el area de
envasado, teniendo en cuenta el numero de colaboradores, materiales,

maquinarias, producto en proceso, producto terminado, espacios, seguridad.

Revisidon documentaria: Se obtuvo datos histéricos numéricos de la base de

datos del area de envasado y formatos de produccion.

Entrevista: Se realiz6 la entrevista a los duefos del proceso productivo (jefe de
planta, analista de costos y planeamiento y asistente de produccién), para analizar
a detalle su punto de vista con respecto a la variable independiente.

Encuesta: Se aplicé a los 33 colaboradores del area de envasado de la
empresa con la finalidad de obtener informacion relevante que nos ayude a

contribuir en la investigacion.

Instrumento de recoleccion de datos

Guia de observacion: se realiz6 apuntes de manera objetiva de todos los

acontecimientos observados del area de envasado mediante el estudio in situ.

Guia de analisis documentario: Se analizé y extrajeron los datos resaltantes

que ayudo a desarrollar el cuadro de operacionalizacion.

Guia de entrevista: Se entrevistd a 3 colaboradores de la empresa, quienes
tienen conocimientos del tema productivo. Con ayuda de este instrumento se
obtuvo informacion mas clara de la situacion actual en el area de envasado y se

logré analizar los puntos clave en la investigacion.

Cuestionario: Se formul6 una cantidad de preguntas necesarias para
recolectar informacion clave, los participantes fueron los 33 colaboradores que
forman parte del area de envasado.

64



Tabla 9

Técnica e instrumento de recoleccidon de datos

Técnica Instrumento Registro
Formato de registro
Observacion Guia de observacion Camara fotografica

. ) Guia de analisis
Revisiéon documentaria

documentario
Entrevista Guia de entrevista
Encuesta Cuestionario

Camara de Video
Formatos de registro

Llamada telefonica
Registro en formato

Registro en formato

Fuente: Elaboracién propia

Validez

Se validaron los instrumentos de recoleccion de datos por tres expertos,

profesionales de la carrera de ingenieria industrial cada uno evalué con un puntaje

segun su criterio item de formato establecido ver en anexo 08. La puntuacién

obtenida se observa en la tabla 10.

Tabla 10

indice de validacién de instrumento

indice de
Puntaje
Instrumento Nombre del experto total validacion
ota

de experto
Guia de observacion Jorge H. Reyes Vila 42 93%
Guia de entrevista Dante Godofredo Supo Rojas 40 88%
Cuestionario Abraham José Garcia Yovera 41 91%

Fuente: Elaboracién propia
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Confiabilidad

Para conocer el grado de congruencia de los resultados de las encuestas
aplicadas en el area de envasado se realizé la técnica de Kuder Richardson formula
20 (KR20), ya que el instrumento de investigacion se bas6 en respuestas

dicotomicas (escalas iguales a dos).
Entonces la aplicacion de la técnica se desarroll6 de la siguiente manera:
KR20

n V't —Y pq
*
n—1 Vt

h =

En donde:
1, = coeficiente de confiabilidad.

N = numero de items que contiene el instrumento.
V= Varianza total de la prueba.

Y. pq = Sumatoria de la varianza individual de los items.

De esta manera se tendra en cuenta que el resultado obtenido se analizé segun la

escala de niveles de la técnica.
Niveles:

Confiabilidad alta =0.9-1
Confiabilidad fuerte = 0.76 - 0.98
Confiabilidad moderada = 0.5 - 0.75

Confiabilidad baja =0-0.49
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Desarrollo de la técnica KR20
1, = KR20

N=7

Varianza total de la prueba:

(0 = X)2 + (0 = X)2 + -+ (2, — X)?
n

Vt =
Donde:

t = variable sobre la que se pretenden calcular la varianza.
X1 = nveces de la variable X.

n = numero de observaciones.

X = Es el promedio de la variable X.

(6—321)2+(0—321)%2+ (5 —3.21)2 + (3 —3.21)% + (7 — 3.21)% + (4 — 3.21)2
+(3-3212+ (4 —321)2 + (2 —3.21)2 + (0 — 3.21)2+(4 — 3.21)% + (2 — 3.21)2
+(3-3212+ (3 -321)2+ (2 -321)2+ (3 — 3.21)2+(4 — 3.21)% + (0 — 3.21)2
+(4-3212+(0—321)2 + (3—321)2 + (2 — 3.21)2 + (2 — 3.21)% + (7 — 3.21)2

- +(2—3.21)2 + (7 — 3.21)2 + (2 — 3.21)% + (2 — 3.21)2
=

33
V. =4.73

Y. pq = varianza individual de los items.
Donde:

p

= promedio P1,promedio P2,promedio P3, promedio P4,promedio P5, promedio P6,promedio P7

p = 0.55,0.64,0.27,0.39,0.48,0.39,0.48
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q=1-p)
g = (1 —0.55),(1 — 0.64), (1 — 0.27), (1 — 0.39), (1 — 0.48), (1 — 0.39), (1 — 0.48)

q = 0.45,0.36,0.73,0.61,0.52,0.61,0.52

Z pq = (0.55 * 0.45) + (0.64  0.36) + (0.27 * 0.73) + (0.39 * 0.61) + (0.39 * 0.61)

+ (0.48 * 0.52)

z pq = 1.65

Entonces:

KR20 = 73— 165 KR20 = 0.76
= * =
7-1 473 - '

Se obtuvo 0.76 en la resolucion del KR20, este resultado se encontrd entre el

parametro de 0.76 - 0.98 correspondinete al nivel de confiablidad fuerte.
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2.5. Procedimientos de analisis de datos.

Para iniciar el proyecto de tesis los investigadores presentaron a la empresa
Bomboneria Di Perugia SAC, una solicitud de autorizacion para recojo de
informacion la cual fue aceptada y firmada por el representante legal de la entidad.
Una vez admitida la solicitud y con los instrumentos validados por 3 expertos, se
procedié a realizar las entrevistas y encuestas a los duefios del proceso,
recopilando los datos sobre la situacion actual y analizandolos mediante Ishikawa
y Pareto, durante la observacion se realizaron apuntes, tomaron fotos, videos, se
midieron tiempos de recorrido, relacion de las actividades, se realizaron diagramas
de flujo de proceso y distribucion actual. Con la guia de analisis documentario, se
analizé la produccion de los productos en investigacion segun la data master y
formatos del area de envasado, se solicitaron planos al jefe de produccién y algunos
costos de MOD (mano de obra directa) al analista de costos y planeamiento, esta

misma informacioén recolectada sera utilizada con fines académicos.

Los programas que se emplearon para analizar la informacion recolectada y planear

la propuesta de la investigacién fueron:

Microsoft Visio; donde se realizé los diagramas de flujo, distribucién actual y

propuesta.

Microsoft Excel; el cual permiti6 organizar los datos numéricos recolectados del
area de envasado y transformarlos a tablas y graficos segun correspondan.

Autocad; el cual facilito la realizacion de los planos de diagnostico actual y grafico

de relacion de actividades.
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2.6. Criterios éticos.

Veracidad: La informacion que se plasma en el proyecto de investigacion es
real y verdadera, los investigadores recopilaron informacién in situ para alcanzar

sus objetivos.

Consentimiento informado: Los instrumentos de recoleccion de datos que
utilizaran los investigadores deberan estar acorde a sus objetivos especificos y los

participantes deberan tener conocimiento de ello.

Confidencialidad: Los datos extraidos de la empresa en estudio para el
proyecto de investigacion solo seran utilizados para fines académicos ademas de
ello se protegera la identidad de las personas que participen en la propuesta.

2.7. Criterios de rigor cientifico.

Credibilidad: Los investigadores garantizaran que la informacion plasmada en
este proyecto sea veridica y coherente, donde la metodologia utilizada sera acorde

a fuentes y autores confiables.

Relevancia: En la investigacion se contrastaran los objetivos planteados con
los resultados obtenidos identificando la mejor propuesta que generara valor al area

en estudio.
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lll. RESULTADOS

3.1. Diagnéstico de la empresa

3.1.1. Informacién general
BOMBONERIA DI PERUGIA S.A.C., fue fundada en la ciudad de Lima en

febrero de 1992, con el nombre “CHOCOLATES IMPERIA”, tiempo después se
constituyd la empresa como BOMBONERIA DI PERUGIA S.A.C., dirigida por Don
Ugo Mentuccia, una organizacién que por mas de 25 afos transforma los granos
de cacao en verdadero chocolate para el consumo humano a través de nuestros

productos.

Principales Actividades: Fabricacion de Chocolates y Pasteleria de Granos de
Cacao

RUC: 20126426870

Nombre Completo: Bomboneria Di Perugia S.A.C.

Tipo Empresa: Sociedad An6énima Cerrada

Fecha Inicio Actividades: 01 / Febrero / 1992

Gerente General: Delgado Pilares Jhon Gustavo

Casa Matriz: Av. La Paz 2350, Urb. Miramar, San Miguel - Lima; Lima;
Marcas de la empresa: La variedad de productos que elabora la planta llega al
mercado peruano con las marcas, Di Perugia, Gordis, y Bravi.

E .s
.

DI PERUGI A

bravi

Figura 18. Disefo de la poblacion y muestra segun variables de estudio

Fuente: Bomboneria Di Perugia
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Mision
Somos una empresa innovadora dedicada a la industrializacion del grano de

cacao transformandolo en chocolate y derivados del cacao para nuestros clientes

y consumidores.

Nuestro compromiso es promover el verdadero chocolate y desarrollar
nuevas tecnologias manteniendo los procesos tradicionales con personal
competente; que nos permita ofrecer productos de alto valor agregado en

presentaciones modernas para distintos momentos de consumo.
Vision

Ser reconocidos como una empresa innovadora y lider del mercado
nacional, capaz de transformar el chocolate en productos de alta calidad, con valor
nutricional, que aporten bienestar y satisfaccion a nuestros consumidores. Este

esfuerzo sienta las bases para potenciar nuestra presencia en mercados nacionales

e internacionales.

Clientes

Los diversos productos que se elaboran en la planta, son distribuidos a
clientes nacionales e internaciones (Chile), estos estan divididos en:

Autoservicios: Son todos los clientes pertenecientes a la cadena de
Supermercados como: TOTTUS, MAKRO, SPSA (PLAZA VEA), CENCOSUD
(WONG Y METRO).

Vertical: Son clientes que distribuyen los productos en diferentes formas como:
Mayoristas: Son clientes que venden al consumidor directo o distribuyen en
bodegas.

TDC: Son las tiendas de conveniencia como Tambo, cines, grifos, etc.

Horecas: Son clientes como hoteles, restaurantes, etc.

Institucionales: Son clientes de compra individual (persona natural o distribuidores).
Industrial: Son clientes que compran el producto en cantidades masivas para uso

como materia prima o agregados de sus productos (Grupo Gloria y maquilas).
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4 N\

*CENCOSUD (Wong y Metro)
GRUPO 1: +SUPERMERCADOS PERUANOS (SPSA)
AUTOSERVICIOS *TOTTUS
*MAKRO
N %
4 ™
. *MAYORISTAS (Bodegas)
\?EF?TPlg A2L *HORECAS (Hoteles, Restaurantes, etc.)
*INSTITUCIONALES
N %
4 ™
GRUPO 3:
INDUSTRIA "GLORIA
N %

Figura 19. Division Grupo de clientes

Fuente: Bomboneria Di Perugia

W o
pzaea U Metro  ppapy PV
vanda cencosud

«TOTTUS 4L Juntoz:

Tu Mall

Figura 20. Logotipos de clientes

Fuente: Bomboneria Di Perugia
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Categorias

Dentro del area de envasado los productos elaborados se dividen en:
Bombones, tabletas, coberturas, modificadores, cocoas, bafiados y maquilas.
Dentro de los cuales se manejan 150 Skus, las lineas productivas se acoplan al

envasado de estos productos teniendo en cuenta su respectiva categoria.

Categorias Principales

g
-

/
( BOMBONES

Figura 21. Principales categorias

Fuente: Bomboneria Di Perugia
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Productos seleccionados para estudio

Se analiz6 la produccion de los 150 Skus que se manejan en el area de
envasado, entre los meses de estudio del proyecto que comprendié enero-mayo
2021. Para ello se seleccionaron solo los 10 primeros productos con mayor

produccion y que representan mayores ingresos para la organizacion.

Tabla 11

Productos con mayor produccion enero - mayo 2021

Ref Descripcion Ene Feb Mar Abr May Total

11036 BOUQUET BRAVI MANI X 88G 6,192 777 1,887 3,260 8,702 20,818

11051 CUORE BRAVI MANI X 91G 4,746 854 1,809 7,593 5,120 20,122

BOUQUET BRAVI MANI X

11038 110G 2,775 1,260 3,084 11,134 5,328 23,581
11053 CUORE BRAVI MANI X 118G 1,440 1,545 700 8,538 4,302 16,525
10038 GORDIS PASAS X 85G 1,960 2,617 2,420 3,160 2,180 12,337
11083 LUCUMA BRAVI X 4 1,686 2,732 1,768 2,470 1,925 10,581
10032 GORDIS MANI X 85G 2,080 1,000 1,760 1,960 2,160 8,960
15001 COBERTURA BITTER X 300G 1,468 1,499 1,305 2,123 1,956 8,351
11080 PISCO BRAVI X 84G 460 1,569 854 720 2,772 6,375
10001 ARROCILLO ARO X 500G 1,504 1,984 0 2,848 224 6,560

Fuente: Elaboracién propia

Una vez obtenido el resultado de los productos con mayor produccién se
procedi6 a calcular los ingresos que generaron estos mismos, para ello se agrego
el precio unitario como se muestra en la tabla 12.
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Tabla 12

Ingresos por ventas de los productos con mayor produccion de enero a mayo

2021
Total,
. . . Ingreso x
Descripcion enero- Precio uni.
ventas

mayo
BOUQUET BRAVI MANI X 110G 23,581 S/.9.39 S/221,425.6
CUORE BRAVI MANI X 118G 16,525 S/.9.35 S/154,508.8
BOUQUET BRAVI MANI X 88G 20,818 S/.5.44 S/113,249.9
CUORE BRAVI MANI X 91G 20,122 S/.5.35 S/107,652.7
COBERTURA BITTER X 300G 8,351 S/.8.22 S/68,645.2
ARROCILLO ARO X 500G 6,560 S/.8.00 S/52,480.0
GORDIS PASAS X 85G 12,337 S/.3.67 S/45,276.8
PISCO BRAVI X 84G 6,375 S/.5.78 S/36,847.5
LUCUMA BRAVI X 4 10,581 S/.3.29 S/34,811.5
GORDIS MANI X 85G 8,960 S/.3.26 S/29,209.6

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 12 se observa la cantidad en soles que representan el total de

productos producidos entre los meses enero — mayo 2021. Una vez calculado esta

cantidad se procedido a realizar el diagrama de Pareto para seleccionar los

productos de estudio.
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Diagrama de Pareto de productos en el area de envasado

120%
100%
80%
o
5
< 60%
=
40%
20%
0%  BOUQUET  CUORE
BRAVI BRAv|  BOUQUET  CUORE  COBERTUR ARROCILL
MANI X MANI X BRAVI BRAVI  ABITTERX O ARO X
110G 118G MANIX88G MANIX91G 300G 500G
— % 24% 18% 13% 13% 8% 6%
e % ACUM. 24% 42% 55% 68% 76% 83%
CAUSAS

Figura 22. Diagrama de Pareto del analisis de productos

Fuente: Elaboracién propia
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En la figura 22 se muestran los productos que generan el 80% de ingresos
a la empresa dentro de los cuales destacaron 6 presentaciones, en los
rectangulares se obtuvieron bouquet bravi mani x 110G y cuore bravi mani x 118G,
para la presentacion carterita sobresalieron el bouquet bravi mani x 88G y cuore
bravi mani x 91G, en la presentacion coberturas predominé la cobertura bitter x

300G y por ultimo en bafados se visualizé el arrocillo aro x 500G.

Tabla 13

Agrupacion de productos por presentacion

Productos Presentacion Linea

CUORE BRAVI MANI X 91G Carteritas Bopp

BOUQUET BRAVI MANI X 88G Carteritas Bopp
COBERTURABITTER X 300G Coberturas Bopp

CUORE BRAVI MANI X 118G Rectangulares Con cuna
BOUQUET BRAVI MANI X 110G Rectangulares Con cuna
ARROCILLO ARO X 500G Bafados Bafados y cocoas

Fuente: Elaboracién propia

Para el desarrollo de la investigacion se agrupd por presentacion y tipo de
linea el resultado obtenido fueron 3 presentaciones ya que al tener el mismo
proceso productivo y caracteristicas similares facilito la toma de informacién, por
ello se seleccion6 dentro de las presentaciones el producto con mayor ingreso. En
las figuras 23, 25 y 27 se muestran las presentaciones a analizar:
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Presentacion: Rectangular

Producto: Bouquet bravi mani x 110g
@® Categoria: Bombones

Marca: Di Perugia

Empaque: Cuna rosa, circulo vinil transparente, papel
manteca rectangular, caja display (base y tapa), cajon
master.

Descripcién: 10 bombones rosa de chocolate elaborado

con cobertura chocomix y relleno con crema de mani,

1indnose

envasado de forma manual en la linea con cuna.

Figura 23. Descripcion del producto 1

Fuente: Elaboracién propia

Produccion VS Demanda - Bouquet bravi mani X

110G

12 000

10 000

8 000

6 000

4 000

2000 l
0 N

ENE FEB MAR ABR MAY
PRODUCCION 2775 1260 3084 11134 5 328
DEMANDA 4139 2128 3198 6 328 7 834
CUMPLIMIENTO  67% 59% 96% 176% 68%

Figura 24. Produccion vs demanda del producto 1

Fuente: Elaboracién propia
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Presentacion: Carterita

Producto: Bouquet bravi mani x 88g

Categoria: Bombones

Marca: Di Perugia

Empaque: Bobina laminada de polipropileno, caja
display carterita, etiqueta fechera y cajon master.
Descripcidn: 8 bombones rosa de 11 gramos recubiertos
con bopp por medio de la maquina flowpack. Elaborado

= con cobertura chocomix y relleno con crema de mani,

envasado de forma manual en la linea con bopp.

Figura 25. Descripcion del producto 2

Fuente: Elaboracién propia

Produccién vs Demanda - Bouquet bravi mani X

88G
12 000
10 000
8 000
6 000
4000
2 000 I
; =
ENE FEB MAR ABR MAY
PRODUCCION 6192 77 1887 3260 8702
DEMANDA 3728 1385 2671 9 746 7723
CUMPLIMIENTO  166% 56% 71% 33% 113%

Figura 26. Produccion vs demanda del producto 2

Fuente: Elaboracién propia




Presentacion

Banados

Chocolate
o con Arrocillo

Producto: Arrocillo Aro x 500G

Categoria: Bafiados

Marca: Blanca

Empaque: Bolsa de plastico x 500G, etiqueta posterior
y delantera.

Descripcién: 500G de arrocillo bafiado en chocolate con
leche, envasado de forma manual en la linea de cocoa

y bafados.

Figura 27. Descripcion del producto 3

Fuente: Elaboracién propia

Produccion vs Demanda - Arrocillo Aro x 500G

3000
2500
2000
1 500
1 000

500

0

PRODUCCION
DEMANDA

CUMPLIMIENTO

[
ENE FEB MAR ABR MAY
1504 1984 0 2848 224
1920 1216 960 1984 2048
78% 163% 0% 144% 11%

Figura 28. Produccion vs demanda del producto 3

Fuente: Elaboracion propia
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Se representd de manera grafica la produccion y demanda de los productos
en estudio, asi mismo como el cumplimiento mensual de despacho dando como
resultado para la presentacion rectangular (ver figura 24) el no cumplimiento de la
demanda en los meses de enero, febrero y mayo; para presentacion carterita (ver
figura 26) se tiene un bajo porcentaje en los meses de marzo y abril y por ultimo en
la presentacion bafiados (ver figura 28) se tiene un bajo cumplimiento de demanda

en los meses de marzo y mayo.

En la Figura 29 se plasma el organigrama general del area de produccion
encabezada por el gerente general, jefe de planta y el analista de costos -
planeamiento el cual coordina el plan maestro de produccion semanal dependiendo
de las o6rdenes de pedido de los clientes. Se continua con los asistentes y
supervisores de produccion quienes controlan consumos y supervisan el proceso
productivo. Y en las areas productivas se cuenta con responsables de linea,
operarios de produccion y maquinistas.
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Gerente General

Jefe de planta ==

Analista de
costos y
planeamiento

Asistente de
produccion

Supervisor de
produccion linea
PPC

Supervisor de
produccion linea
Banados

Supervisor de
produccion Moldeo y
Envasado

Responsable de
linea -
Coberturas

Responsable de
linea - Tostado

Responsable de
Linea - Confiteria

Responsable de
Linea - Seleccion

Responsable de
Linea - Moldeo

Respon!%able de
Linea -
Envasado y
Tapado

Operarios de
Tostado

Operario de
Cobertura y
Pulverizado

Operarios de
Confiteria

Operarios de
Seleccion

Operarios de
Moldeo

Operarios de
Envasado

Operarios
Maquinistas

Figura 29. Organigrama Organizacional del area de produccion

Fuente: Bomboneria Di Perugia

Operarios de
Tapado
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Supervisor de produccion

Encargado de linea —

Maquinistas Flow- Maquinista
pack Envolvedora

Operarios

Figura 30. Organigrama Organizacional del area de envasado

Fuente: Bomboneria Di Perugia

La figura 30 muestra el organigrama general del area de envasado, donde
el principal responsable de controlar las actividades es el supervisor de produccion,
quien junto al encargado de linea manejan el orden de envasado de productos en
las lineas productivas de con cuna, con bopp y bafado — cocoas, asimismo se
encargan del control de las maquinas junto con las maquinistas y el respectivo

despacho de productos terminados hacia almacén central.
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Distribucion actual del area de envasado

A continuacién, se presenta cuadro resumen de utilizacién de espacios

segun mapeo del plano actual:

00.0

7489.97

Espacio 3

12100.00

Espacio 1

15650.00

11853.82

4266.18
Espa
cio 2

2853.82

3220.00

12070.00 4950.00

Espacio 5 Espacio 4

6920.00
6920.00
6920.00

1000.00

16870.00
2000.00

Figura 31. Estructura actual de espacios en el area de envasado

Fuente: Elaboracién propia

ESPACIOS AREA DISPONIBLE [UTILIZACION ACTUAL| % UTILIZACION
Espacio 1 61.23 m? 16 m? 7 26%
Espacio 2 10 m? 3 m? th 30%
Espacio 3 98.05 m2 98 m? h 100%
Espacio 4 731 m? 18 m? b 25%
Espacio 5 4152 m? 38 m? A 92%

TOTAL 284 m? 173 m? > 61%

Figura 32. Porcentaje de utilizacion de espacios actual

Fuente: Elaboracién propia
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El area de envasado cuenta con un total de 284 m? donde solo se utiliza el
61% de su espacio, tiene 9 maquinas, 6 mesas de madera, 12 parihuelas en
proceso y 3 carritos que son de apoyo para el traslado de materiales. Actualmente
cuenta con una distribucidn por proceso ya que las maquinas, operarios vy
materiales trabajan en funcion a diversos productos. Se tiene una infraestructura
amplia y espacios deficientemente aprovechados. En la figura 32 se analiz6 las
zonas con mayor porcentaje de utilizacion de esta manera se equilibrara y utilizara

dicha informacion para redistribuir de manera 6ptima los espacios.

Donde se recolecto la informacion que demuestra varios deficientes en
cuanto a la distribucidén de espacios entre ellos destacaron los excesivos recorridos
que realizan al trasladar empaques y producto en proceso, los espacios de trabajo
se encuentras aislados, no existia interaccion impidiendo tener un proceso continuo
y la no visualizacion de todo el proceso productivo. Las maquinas tenian una
inadecuada distribucion, ya que el operario no podia interactuar con ellas al mismo
tiempo como en el caso de la selladora en L y el horno termo contraible ya que
estas trabajan en paralelo, pero en ambientes distintos generando baja
productividad.

Ademas de ello se verificd que no contaban con una zona de despacho
establecido, las cajas eran empacadas y almacenadas en filas, pero no paletizadas
ya que no se contaba con espacio suficiente debido a que compartian ambiente
con la zona de empaque. El recorrido en esa area era muy elevado y se
presenciaba desorganizacion. Ambas zonas no contaban con espacio necesario

para la realizacion de esas actividades.

En el estudio del area también se observo que la zona de tapado y la linea
de cocoas y bafilados contaban con espacios libres que deberian ser utilizados para

un mejor flujo de trabajo.

En conclusién, todos estos aspectos afectan la productividad de la mano de obra.
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Figura 33. Plano actual de la empresa

Fuente: Bomboneria Di Perugia
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Numero de colaboradores

La empresa Bomboneria Di Perugia cuenta con un total de 180 trabajadores

distribuidos en todas las areas de la organizacion como se muestra en la tabla 15.

En el area de envasado se considerd 33 colaboradores divididos entre las lineas

de proceso productivo (ver tabla 14).

Tabla 14

Numero de trabajadores en el area de envasado

. N° de
Areas Lineas de proceso
trabajadores
Encargado de linea 1
Con BOPP 8
Areas de envasado  Con cuna 16
Bafados y cocoa 5
Despacho
TOTAL 33

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 15

Numero total de colaboradores en la empresa

Areas Etapa de proceso N"de
trabajadores
Tostado 3
Coberturas 10
Pulverizado 2
Areas de proceso Confiteria 20
Moldeo 40
Tapado 8
Envasado 33
Seleccion 9
Saneamiento 7
Laboratorio 5
Calidad 2
Mantenimiento 4
Areas de soporte  SST 1
Almacén MP/EMP 3
Almacén PT 3
RRHH 3
Planeamiento 1
Auxiliar de produccién 2
Supervisor de produccion 3
Areas administrativas defe de planta 1
Marketing e I+D 10
Tesoreria y contabilidad 9
Recepcion 1
TOTAL 180

" Fuente: Elaboracion propia
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Descripcion de las maquinas

En el area de envasado las lineas laboran con diversas maquinas que se

utilizan dependiendo del tipo de producto a envasar, entre las cuales destacan:

Maquinas Descripcion Dimensiones Cantidad
Flowpack 1
Maquina destinada para el LARGO: 335 CM
envasado con bopp para ALTO: 141 CM 1
bombones, tabletas y coberturas. |ANCHO: 78 CM
Maquina destinada para en LARGO: 377 CM
evasado con bopp en tabletas. ALTO: 145 CM 1
Permitiendo la mejor conservacién [ANCHO: 72 CM
del producto.
Maquina selladora de Bolsas que [LARGO: 92 CM
permitesellar, codificar y preservar [ALTO: 26 CM 2

los productos.

ANCHO: 38CM

Maquina envasadora de grajeados
que permite la disificacion
continua por volumen en
presentaciones de 21G.

LARGO: 101 CM
ALTO: 195 CM
ANCHO: 70 CM

Figura 34. Maquinas del area de envasado

Fuente: Elaboracién propia
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Maquinas

Descripcion

Dimensiones

Cantidad

Selladora de cajas master
| e

Tiene como funcion especifica el
sellado automatico superior e
inferior de los distintos cajones
masters que se emplean para los
productos.

LARGO: 172 CM
ALTO 136 CM
ANCHO: 74 CM

Selladora en L automatica

:1’

" o

Permite la envoltura y corte del

LARGO: 152 CM

T

producto terminado para culminar
su vitafilado. Trabaja en continuo
con la selladora enL.

ALTO 147.5CM
ANCHO: 70.5CM

E2= s | bopp termocontraible en el ALTO 148 CM 1
P —- producto terminado. ANCHO: 90 CM
t Y
4 ¥
Horno termocontraible
Su principal funcién es contraer
~TrT mediante calor el pastificado del |LARGO: 133 CM

Selladora en L manual

1 ZONESUN
U 1
Tv D)

Maquina de mesa que permite el
cortado manual de las bolsas del
producto terminad. para su
posterior encajado

LARGO: 95.3 CM
ALTO: 111 CM
ANCHO: 55 CM

Figura 35. Maquinas del area de envasado

Fuente: Elaboracién propia
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3.1.2. Descripcion del proceso productivo

A continuacion, se describira el proceso general en la trasformacion del
cacao crudo. Se detallaron los procesos de manera individual de las areas
productivas, desde el ingreso de materia prima, la transformacién y obtencion de
subproductos y la culminacién de producto terminado en el area de envasado (ver
figura 49).

a. Tostado

Transformar el grano de cacao en granilla, realizando el tostado a 130°C
durante 40 minutos, procediendo luego a inspeccionar y dejar enfriar durante 20
minutos, trasladandolo hacia la tolva de cangilén de la descascarilladora que tritura
los granos de cacao en partes mas pequeias y luego retira la cascara del haba de
cacao, obteniendo la granilla, la cual es recolectada en jabas de 20 kg. y se
almacenan en parihuelas en grupo de 16 jabas, hasta ser transportadas por el mon
tacargas a planta.

TABLERO DE

TOSTADOR CONTROL
N° 1
© "] N N

ALMACENAMIENTO
DE
— CACAO CRUDO

DESCASCARILLADORA

q af b ELEVADOR DE ALMACENAMIENTO
CANGILONES DE
Uy GRANILLA

dHH

i}
app
OAa0p
ul

i}

i}

i

o
]
T

L

MANILUVIO a:E:E:E:E

ALMACENAMIENTO
DE
CASCARILLA

Figura 36. Area de tostado

Fuente: Elaboracién propia
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b. Cobertura

Transformar el producto en proceso y las materias primas en diversas
coberturas y cremas, realizando la molienda de la granilla por el Molino de Cuchillas
(molienda gruesa) y luego por el Molino de Billas (molienda fina), obteniendo la
pasta o licor de cacao, la cual es almacenada en los tanques de produccion y de
prensa.

Se puede prensar pasta de cacao natural o potasada (tratamiento que
consiste en mezclar agua y potasio en un tanque aparte para luego vaciarlo a la
potasadora y dura entre 6 a 8 horas a una temperatura de 115°C. El prensado es
una operacion que se realiza para obtener manteca y torta natural o potasada
llenando los vasos de la prensa con pasta de cacao y volviéndolos a su posicion
original durando 30 minutos hasta llegar a 400 Bar.

Luego en la mezcladora, se procede a verter todas las materias primas con
la pasta de cacao y manteca requeridas segun formulacion de cada cobertura,
pasando por la pre-refinadora de 3 rodillos que transforma la mezcla en granulos
pequenos por friccidn, pasando a la conca o batan donde se mezcla permitiendo
asi una homogenizacion de la masa, la cual es acumulada en jabas y pasandola
luego por la Buhler (refinadora de 5 rodillos), resultando un polvillo granulado que
se traslada a través de las fajas transportadoras hacia las conchadoras.

ToLvA
PARA
GRANILLA
TANQUE DE R MOLINO DE
MANTECA CUCHILLAS
MOLINO DE
BILLAS
TANQUE N° 1
DE P.
S
D PRENSA -
PRE
REFINADORA
MEZCLADORA t £ |:| |:| =
TANQUE coNcCA
DE PASTA
FAJA REFINADORA
[TRANSPORTADORA BUHLER
H H :
FAJA
An [TRANSPORTADORA

CONCHADORA CONCHADORA CONCHADORA
N1 N2 N° 3

Figura 37. Area de cobertura

Fuente: Elaboracién propia
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c. Confiteria

Realizar el grageado de diferentes puntos centro (arrocillo, galletas, pasas,
mani, castafia y otros demandados por el cliente), esta operacion consiste en el
bafiado con chocolate vertiendo el punto centro en el bombo, para luego prenderlo,
haciéndolo girar y abriendo la llave para que caiga chocolate y comience el primer
bafiado, terminado el primer bafiado se retira el producto con la ayuda de un balde;
dandole luego un segundo bafiado por parciales y terminado el bafiado el producto
se deja en las tinas para raspar el bombo.

Luego se procede con el abrillantado adicionandole talco chino y goma

arabiga hasta que el producto en proceso tenga la forma y el brillo deseado.

p— p—
ABRILLANTADO || ‘i1

BOMBO DE —ous BOMBO DE
ABRIIBI:)ANTA onnnn BANADO

N°5
N1 OHAAR

BOMBO DE Cnnn Il
ABRILLANTA aqraap BOMBO DE
DO HHH N
N2 iyt N
Onpgap

BOMBO DE

ABREZ):NTA CON F|TERiA BOMEO DE @

BOMBO DE
ABRILLANTA

DO
N°4 (£ BOMBO DE
BANADO
N°2

TANQUE

BOMBO DE
BANADO

SEEEVEY

L |

@ CALIDAD - LABORATORIO
; Eie 00

Figura 38. Area de confiteria

15}

Fuente: Elaboracién propia
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d. Seleccion

Verter el producto brillado sobre la tolva de la seleccionadora, proceder con

la seleccion del producto en la faja, pegar las etiquetas en la bolsa, pesar la bolsa,

sellar la bolsa con la selladora vertical, armar la caja master segun tipo de

presentacion, poner la cantidad de bolsas en la caja segun tipo de presentacion,

sellar la caja master y poner la etiqueta en la caja master.

SELECCION

£00,0n0, 000 00, Dby FAAELEVADORA  PAIAHORZONTAL SELECCIONADORA
:HHH::HHH::HHH::HHH: R __ . _ G%GEADORA
‘HHHHHHHHHHHHHHH‘ DDDD ]
\HHHHHHHHHHHHHHH\ SIS N
P e e | | SELLADOR o Q v
LA0n0 000 000 0oo —
\HHHHHHHHHHHHHHH\
Crmrrer? Ty Sy oy
‘uuu“uuu“uuu“uuu‘ MESADEL |
e e e W T ‘ ENCARGADO
oo oo bor T o PRODUCTO EN
== I | | PROCESO
DETECTOR DE METALES
ESA DE ;
RECEPCION PT

B

Figura 39. Area de seleccion

Fuente: Elaboracién propia
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e. Moldeo

Moldear productos como bombones y tabletas de chocolate en base a las
coberturas y cremas producidas, en el caso de la linea 1, esta operacion consiste
en llenar el temperador con el chocolate deseado para llevarlo a una temperatura
de 32°C, para luego pasarlo a la Moldeadora 1, la cual vierte el chocolate
temperado en el molde de acuerdo a la piastra colocada, este molde con cobertura
se voltea, se escurre, se pasa por el Tunel de cadena, se raspa, se rellena con
crema en la Moldeadora 2 de ser necesario, se tapa y se coloca en el Tunel de frio
N° 1, se desmolda y se pone en tinas de 10 kg cada una.

En la linea 2, se hacen productos manuales y esta operacion consiste en
mezclar el chocolate con el relleno en una mesa hasta lograr el temperado y
homogenizacion requeridos para luego verterlos en los moldes y ponerlos en el
Tunel de Frio N° 2, se desmolda y se pone en tinas de acuerdo al numero de
unidades por presentacion.

™

TANQUE
CREMA
Licuma

MESA OE TUNEL DE FRIO N° 2 MANILUVIO
ENFRIAMIENTO

TANQUE CONCA
CREMA DE
MESA DE
DENAN 2 @MOLDEO BALANER
X DESMOLDE L2
- .
TEMPERADO / E

[
T

[ ——co'

| )

o /
@ 0LDEADORAN°1‘| @ (E %ﬁ MESASDE

TANQUE DE I . DESMOLDE L1
RepRocEs0 TANQUE | neyrperanon TANQUE. TONELDE CADENA s o
PULMGN VOLTEADOR e

TONEL DE FRIO N° 1

MOLDEADORAN° 2 % % %

Figura 40. Area de moldeo

Fuente: Elaboracién propia
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f. Tapado
Tapar los licores de Pisco Pasas y Cereza al Marrasquino, utilizando choros
y tapas del area de Moldeo y macerados de dichos licores almacenados por lo
menos durante 1 mes, esta operacion consiste en colocar los choros en moldes
para luego verter el licor macerado y pasas o cerezas maceradas de acuerdo al tipo
de producto en proceso a elaborar; con ayuda de una cocina se calienta el choro y
la tapa procediendo a sellarlos manualmente, poniéndolos nuevamente en otro

molde para ser utilizados en envasado.

Figura 41. Zona de tapado

Fuente: Bomboneria Di Perugia

En la zona de tapado tal como se muestra en la figura 39 se cuenta con
espacio libres que podrian ayudar a la redistribucion del proceso y ordenar los
espacios
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g. Envasado

Envasar el producto en proceso para obtener el producto terminado en sus
diferentes presentaciones, esta operacion se puede apreciar en la figura 50, y el
proceso de transformacién se encuentra dividida en tres lineas. Esta area cuenta
con zonas de despacho y empaque:

Banados y Cocoa: De ser bafiado se empieza con la seleccidon del producto,
en el caso del Arrocillo aro x 500G se realizé seguimiento a 32 kg de producto en
proceso (64 bolsas). Se procede a pegar las etiquetas en la bolsa, luego subir la
jaba o saco de producto en proceso a la mesa, llenar la bolsa con el producto en
proceso indicado, pesar la bolsa segun el tipo de presentacién, sellar la bolsa con
la selladora horizontal, codificar cada bolsa, armar la caja master segun tipo de
presentacion, poner la cantidad de bolsas en la caja segun tipo de presentacion,
sellar la caja master, poner la etiqueta en la caja master y despachar producto

terminado a almacén central.

Figura 42. Zona de cocoa y bafados

Fuente: Bomboneria Di Perugia

La zona de cocoa y bafiados se encuentra separado de las otras lineas en
un ambiente distinto, como se aprecia en la figura 42, el espacio tiene potencial y

un area suficiente para una adecuada redistribucion.
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Con BOPP: Pasar el producto en proceso por la Flowpack o Envolvedora
Volumétrica de acuerdo con el tipo de presentacion. En el caso del bouquet bravi
mani x 88G ingresan a la Flowpack 1, esta misma empaqueta una unidad de
bombdn. Para el estudio se considerd 40 kg (equivalente a 3,637 unidades). Luego
se llega a armar la base y funda de la caja display (384 unidades), subir y echar la
caja de producto en proceso a la mesa, seleccionar, llenar el producto en proceso
en la base de la caja display (8 unidades), poner la base con producto dentro de la
funda del display, trasladar manualmente los display envasados hacia zona de
despacho, pasar la caja display por la Selladora en L y luego por la Termo-
contraible para tener el producto terminado vitafilado, se encaja segun el tipo de

cliente, se rotula el cajon master y se despacha a almacén central.

Figura 43. Linea de con bopp

Fuente: Bomboneria Di Perugia
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Figura 44. Maquinas flowpack zona de envasado
Fuente: Bomboneria Di Perugia

Como se apreciar en la figura 44. La linea con Bopp inicia en el empaquetado
del producto en la maquina flowpack, esta tiene a sus alrededores bobinas y
algunos otros instrumentos innecesarios que quitan espacio al desplazamiento del

magquinista. Se muestra la zona de producto en proceso.

Con cuna: En el caso del Bouquet bravi mani x 110g se empieza con
trasladar y subir la jaba de producto en proceso a la mesa. En la evaluacion se
consideré 40 kg de bombones, traer las cunas (364 unidades), llenar la cuna con el
producto en proceso indicado, poner la cuna sobre una bandeja, recubrir la cuna
con papel manteca, traer y armar la base y tapa de la caja display, poner la cuna
con el papel manteca dentro de la caja display, trasladar de forma manual la caja
display a zona de despacho, pasar la caja display por la Selladora en L y luego por
la termo-contraible para tener el producto terminado vitafilado. Y culmina con el
encajado segun el tipo de cliente, se rotula la caja master y se procede con el
despacho de producto terminado.
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Figura 45. Linea de con cuna

Fuente: Bomboneria Di Perugia

Las mesas de madera ubicadas en la zona de envasado representan la linea
de con cuna (2 mesas) y la linea con Bopp (1 mesa). Como se observa en la figura
43 y 45 estas se movilizan segun la necesidad de personas y productos. Ademas,
esta area cuenta con espacios libres necesario para aplicar mejoras en

ordenamientos.

Zona de empaque: Como se muestra en la figura 46 la zona de empaque,
donde se inicia el proceso y almacenan todos los envases para la obtencion de los
productos terminados se encuentra desordenado, se tiene aglomeracion excesiva
de empaques y son apilados sin ningun orden establecido. Las cajas se ubican
segun la disponibilidad de espacio. Este ambiente es insuficiente para almacenar
366 referencias activas, este pequefio almacén comparte ambiente con la zona de

despacho.
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Figura 46. Zona de empaque

Fuente: Bomboneria Di Perugia

Despacho

La zona de despacho es la parte final del proceso, esta comparte ambiente con
la zona de empaque, tal como se muestra en la figura 47 y 48. Solo se arman cajas
y ordenan en diferentes espacios, esta zona es muy reducida y con mayor transito

de materiales.

Figua 47. Zona de despacho

Fuente: Bomboneria Di Perugia




Figura 48. Zona de despacho- Producto terminado
Fuente: Bomboneria Di Perugia
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CACAO

\

TOSTADO CASCARILLA

GRANILLA

|

MOLIENDA

~ PASTA IiE CACAO

PRENSADO TORTA DE CACAO

COCOA DE
MANTECA DE CACAO PULVERIZADO PISO
INSUMOS |
MEZCLADO COCOA
POTASADA
COCOA \

COBERTURAS NATURAL

C.LECHE ARROCILLO C.CHOCOMIX C.LECHE C. BITE\R

ARROZ CRUJIENTE —
GALLETA MUNICION i

!/ <
CASTARNA TOSTADA Y TROZADA EEEi
PASAS HOLGUIN L» GRAJEADO [«

MANI PROVALLE e
Y
_
ARROZ BANADO ( -0
GALLETAS l
BANADAS
! -/ v
CAS~TANAS CHOROS BOMBONES
BANAD:A\S TAPAS TABLETAS
PASAS BANADAS l COBERTURAS
MANI BANADO
TAPADO
LIC. CEREZA
LIC. PISCO : r
> ENVASADO BANADOS
BOMBONES
TABLETAS
\ > SEMIELABORA
DOS
LICORES
COCOA

Figura 49. Diagrama de flujo general del procesamiento de cacao

Fuente: Elaboracién propia
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ECEPCION DE PRODUCTO
EN PROCESO

(—' ALMACEMANIENTO T°18C
NO l
; ENVASADO

sl
LINEA 1 LINEA z\ LINEA 3

[ | |

FLOWPACK O BANADOS Y
[ getNA ] ENVOLVEDORA COCOAS

SELECCION SELECCION SELECCION
ETIQUETA
CUNA | LLENADO . EMPAQUE: SFRASCOS | | EMPAGUE
BASE Y FUNDA BOLSAS

CON BOPP

N—_

i\

N

ARMADO DE
BASE

ENVOLTURA LLENADO LLENADO
EMPAQUE: .| ARMADO FECHADO PESADO
BASE Y TAPA
ENCAJADO Y
TAPADO

COLOCACION DE
FUNDA

SELLADO

FECHADO LIMPIADO

(
L

TRASLADO ]

T°=170° -175°
SELLADORAENL
TERMOCONTRAIBL —>| VITAFILADO

°=120° - 140° E

V=6-9

l

CAJON
MASTER

— | ENCAJADO

ETIQUETADO

PALETIZADO

DESPACHO

qi

T°18C

ALMACENAMIENTO
DEPT

Figura 50. Diagrama de flujo de proceso en el area de envasado

Fuente: Elaboracién propia
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Diagrama de operacion del proceso (DOP)

A continuacion, en las figuras 54, 55 y 56 se disefid los diagramas de
procesos desde el punto de inicio hasta el final para cada producto estudiado, como
se visualiza en el diagrama de Pareto figura 22, donde se selecciono6 los productos
con mayor demanda tales como la presentacion rectangular al Bouquet bravi mani
x 110g, la presentacion carterita al Bouquet bravi mani x 88g y la presentacion de
bafiados al Arrocillo aro x 500g. En los siguientes diagramas se apreci6 el flujo de
todas las operaciones e inspecciones que agregan valor para llegar al producto
terminado. Asi mismo se analiza los tiempos que demora los materiales en ser

transformados.

En la figura 51 podemos observar el primer producto de estudio con
presentacion rectangular y asi mismo se muestra de manera interna todos los

elementos que lo componen, bombones (10 unidades) y empaques.
[

Figura 51. Presentacion de envasado del producto 1

Fuente: Bomboneria Di Perugia

En la figura 52 se aprecia el segundo producto de estudio con presentacion

carterita y de forma interna se muestra 8 unidades de bombones mas empaques.
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DI PERUGIA ALTO EN
— V= GRASAS
SATURADAS,

EVITAR SU CONSUMO.
BCESVO |

88g ' cacao

-‘

YT M0 ng.

'BOMBONES DE VERDADERO
‘CHOCOLATERELLENO CON

Figura 52. Presentacion de envasado del producto 2

Fuente: Bomboneria Di Perugia

En la figura 53 se aprecia el tercer producto en estudio, de la presentacién

bafados, el arrocillo bafiado en chocolate es presentado en bolsas de 500

gramos.

Figura 53. Presentacion de envasado del producto 3

Fuente: Bomboneria Di Perugia
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TAPA DE BOUQUET (364 UND) BASE DE BOUQUET (364 UND)

CUNA ROSA (364 UND)
) ) Y
2.5 min 2 VERIFICACION DE TAPA 2.5 min 1 VERIFICACION DE BASE 5 min 1 ]
ETIQUETA
- BLANCA LT/FCH \\ )
70 min ( 5 \\ ARMADO DE TAPA 5min ( 3 ETIQUETADO DE BASE 55 min
PAPEL

70min ( 4 ARMADO DE BASE 45 min
ETIQUETA
VINIL >
35 min \/\D

BOMBON ROSA MANI (40KG)

MANTECA

SIMBOLOS CANTIDAD

2

O

TOTAL

Figura 54. Diagrama de operaciones -Rectangulares

Fuente: Elaboracién propia

40.5min ( 6

8 min

BOPP
TERMOCONTRAIBLE

—]
53 min @

CAJON MASTER

32 min \?

38 min (10 )

S5min ( 11

3 min E

PRODUCTO
TERMINADO

SELECCION Y LLENADO

FORRADO DE LA CUNA

COLOCACION DEL VINIL EN
PAPEL MANTECA

PONER CUNA EN LA CAJA DISPLAY

INSPECCION DEL ARMADO

CORTE EN L DE LA BOLSA

CONTRACCION DE LA BOLSA

INSPECCION DEL VITAFILADO

ENCAJADO

SELLADO DE CAJA

ROTULADO

INSPECCION DEL
ROTULADO Y ENCAJADO
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EMPAQUE CARTERITA

BOMBON ROSA MANI

(380 UND) (43 KG)
A v
z /// )
5 min 2 INSPECCION DE EMPAQUE 15 min 1
i BOPP
TN BOUQUET
8min | 2 | ETIQUETADO DE EMPAQUE e
53min | 1
BASE —
7N
30min ( 3 )| ARMADO
Y 40 min 1
N|
/’Y‘
41 min (’ 4
/// ;\\\
41 min | \?
9 min 3
BOPP ,L
TERMOCONTRAIBLE PN
43 min (’ \i)
43 min (’;i)
2 min 4
CAJON MASTER ———,
/// ;\\\
22 min { \?
SIMBOLOS CANTIDAD PN
N \ 12 min | \9/
. VRN
7N 3 min [ 10
\_/ °
5 2 min 5
TOTAL 16
PRODUCTO
TERMINADO

Figura 55. Diagrama de operaciones- Carterita

Fuente: Elaboracién propia

INSPECCION y COLOCACION EN
FLOWPACK

EMPAQUETADO POR FLOW
PACK

SELECCION

LLENADO

CERRADO DE CAJA DISPLAY

INSPECCION DEL ARMADO

CORTE EN L DE LA BOLSA

CONTRACCION DE LA BOLSA

INSPECCION DEL VITAFILADO

ENCAJADO

SELLADO DE CAJA

ROTULADO

INSPECCION DEL
ROTULADO Y ENCAJADO
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BOLSAS (64 UND) ARROCILLO BANADO (32 KG)

ETIQUETAS ARO (128 UND!
. INSPECCION
3minl 1| bE EMPAQUE
33 min PEGADO DE 6min | 1 | SELECCION DEL ARROCILLO
ETIQUETA EN BOLSA
55 min ° PESADO
20 min ° SELLADO Y ETIQUETADO
'
2min| , |INPECCION DEL SELLADO Y
) ETIQUETADO
CAJON MASTER"
8 min ° ENCAJADO
| SIMBOLOS | || CANTIDAD | 5.5 min ° SELLADO DE CAJA
ZZ 1 min ‘ ROTULADO
Q [ 7 | . INPECCION DEL ENCAJADO
2min | 3 |\ ROTULADO
3] \
PRODUCTO
TOTAL " TERMINADO

Figura 56. Diagrama de operaciones- Bafiados
Fuente: Elaboracién propia

Diagrama de actividades del proceso (DAP)

En las figuras 57, 58 y 59 se analiz6 el diagrama de actividades del proceso
de los productos en estudio donde se tomé en cuenta los traslados, demoras vy
almacenaje de materiales en transformacion afiadiendo el DOP descrito en las
figuras 54, 55 y 56. Las observaciones que se mostraron se enfocaron en los
excesivos traslados de empaques y productos terminados, demora por
acumulacion de displays.
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TAPA DE BOUQUET (364 UND) BASE DE BOUQUET (364 UND) BOMBON ROSA MANI (40KG)

TRASLADO DE EMPAQUE  3.67 min TRASLADO DE EMPAQUE 1.6 min
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FORRADO DE LA CUNA

COLOCACION DE ETIQUETA VINIL

PONER CUNA EN LA CAJA DISPLAY

INSPECCION DEL ARMADO

ACUMULACION DE PT

TRANSLADO DE PT

CORTE EN L DE LA BOLSA

CONTRACCION DE LA BOLSA

INSPECCION DEL VITAFILADO

ENCAJADO

38 min Cll)) SELLADO DE CAJA

ROTULADO

INSPECCION DEL
ROTULADO Y ENCAJADO

ALMACENAJE DE

3 min 1; PRODUCTO TERMINADO

Figura 57. Diagrama de actividades - Rectangular

Fuente: Elaboracién propia
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EMPAQUE CARTERITA

(380 UND)

1.83 min

5 min

TRASLADO DE EMPAQUE

INSPECCION DE EMPAQUE

BOMBON ROSA MANI
(43 KG)

1.8 min

15 min

BOPP
BOUQUET
8 min ETIQUETADO DE EMPAQUE
53 min
BASE
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N
41 min °
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41.5 min [ \
16.33 min
9 min 3
BOPP TERMOCONTRAIBLE
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43 min \/6 )
\;,/
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‘t / U 2 min 4
_ CAJON
‘/ \‘ 10 MASTER 4{
22 min \/8
5
12 min /9 N
N 4 \1/
D 1 3 min \/10
v 1 2 min 5
3 min

Figura 58. Diagrama de actividades - Carterita

Fuente: Elaboracién propia

TRASLADO DE PRODUCTO
EN PROCESO

INSPECCION y COLOCACION
DE P.P. EN FLOWPACK

EMPAQUETADO POR
FLOW PACK
TRASLADO DE PRODUCTO EN

PROCESO CON BOPP

SELECCION

LLENADO

CERRADO DE CAJA DISPLAY
DEMORA POR ACUMULACION
DE DISPLAY

TRASLADO HACIA ZONA DE

DESPACHO

INSPECCION DEL ARMADO

CORTE EN L DE LA BOLSA

CONTRACCION DE LA BOLSA

INSPECCION DEL VITAFILADO

ENCAJADO

SELLADO DE CAJA

ROTULADO

INSPECCION DEL
ROTULADO Y ENCAJADO

ALMACENAJE DE
PRODUCTO TERMINADO
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BOLSAS (64 UND) ARROCILLO BANADO (32 KG)

ETIQUETAS ARO (128 UND)
— 3

A

1.7 min TRASLADO DE EMPAQUE
. INSPECCION DE 3.13 min
3min | 1 | EvpaQUE
. PEGADO DE (9
33min ETIQUETA EN BOLSA 6 min
0.38 min TRASLADO PARA
LLENADO
47 min ( 2
32 min b
55 min o
20 min o
[ SIMBOLOS | | [ CANTIDAD |
L [ 1 ]
O 38 min D
D [ 3 | CAJON MASTER
i> - ssamn 4 )
D | = smin (5
\ / [ 1 ] 5.5 min °
[ TOTAL | 18 |
1 min 0
2min | 3

4 min

Figura 59. Diagrama de actividades - Bafados

Fuente: Elaboracién propia

TRASLADO DE PRODUCTO EN
PROCESO

SELECCION DEL ARROCILLO

LLENADO

ACUMULACION DE PRODUCTO

PESADO

SELLADO Y ETIQUETADO

INPECCION DEL SELLADO Y
ETIQUETADO

ACUMULACION DE PRODUCTO

TRASLADO PARA ENCAJADO

ENCAJADO

SELLADO DE CAJA

ROTULADO

INPECCION DEL ENCAJADO Y
ROTULADO

ALMACENAJE DE PRODUCTO
TERMINADO
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Diagrama analitico del proceso (DAP)

Resumen
Producto: Bouquet bravi manix 110 g Actividad Actual
Actividad: Fabricacion de Chocolates y Operacion O 1
Pasteleria de Granos de Cacao . t :> 6
ransporte
Método: Actual E D 3
spera
Empresa: Bomboneria di Perugia i
Inspeccion |:| 4
" L. )
Elaborado por: Operacion - Inspeccion Q 2
Chuquipoma Cueva Kenyi E.
Fernandez Estela Mirely N. Almacenamiento 1
Distancia (m) 872.00
Tiempo (min-hombre) 672.83
Total 27
e Tiempo | Distancia Simbolo q
Descripcion (in) (m) oo D o~ Observaciones
01 Traslado d duct Area de producto en proceso desordenado, no tienen
rasiado de producto en proceso 1.60 38.00 espacios establecido para las jabas.
02 Verificacion y colocacion de cunas 5.00 |
- T
03 Seleccion y llenado de bombon 55.00 |+
04 Forrado de la cuna 45.00 1
1
05 Colocacion de la etiqueta vinil 35.00 ~
r Zona de empaque no establecido, no se utiliza espacio
06 Traslado de empaque 4 necesario para los empaques, existe desorden. El traslado
3.67 136.00 lo realiza la misma persona.
07 Verificacion de base 250
08 Etiquetado de base 5.00 [
- |
09 Armado de base 70.00 ~J
10 Acumulacién de bases 20.00 k
11 Traslado para montaje 3.20 200 1
. . !
Traslados excesivos y repetitivos. Zona con obstaculos,
12 Traslado de empaque personal realiza actividades de despacho.
3.67 136.00
13 Verificacion de tapa 250
V4
14 Armado de tapa 70.00 -
15 Acumulacion de tapas 10.00 "
16 Traslado para montaje 3.20 2.00 |+
17 Poner cuna en la caja display 4050 d
18 Inspeccion del armado 8.00 A\
19 Acumulacién de producto terminado 65.00 IL?:T:;) jrﬁsa%zlzzr?r;):s;%‘iaru nd hasta cargar los coches
. L Recorridos de PT excesivos, se ayudan de un carrito para
20 Traslado de producto terminado / transladar 364 und, teniendo solo capacidad para 40 und.
33.00 558.00
21 Corte en L de la bolsa 53.00 1 Méquina selladora en L tiene una inadecuada ubicacion.
22 Contraccion de la bolsa 53.00 Horno termocontraible se encuentra en otro espacio.
23 Inspeccion del vitafilado 8.00
24 Encajado 28.00 [
|
25 Sellado de caja 38.00 1
I
26 Rotulado 5.00 \
27 Inspeccion del rotulado y encajado 3.00 \
~ No cuentan con una zona de despacho establecido. No
28 Almacenaje de producto terminado [~ |utilizan adecuadamente el espacio, se acumulan cajas antes
3.00 del armado de paletas.
Total 11(4(3[(6]2([1

Figura 60. Diagrama analitico de proceso actual- Rectangular

Fuente: Elaboracién propia
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Diagrama analitico del proceso (DAP)

Resumen
) Actividad Actual
Producto: Arrocillo Aro x 500g
Operacion Q 7
Actividad: Fabricacion de Chocolates y
Pasteleria de Granos de Cacao Transporte |:> 4
Método: Actual Espera D 2
Empresa: Bomboneria di Perugia Inspeccion I:l 3
Elaborado por: ) Operacion - Inspeccion Q 1
Chuquipoma Cueva Kenyi E.
Fernandez Estela Mirely N. Almacenamiento v 1
Distancia (m) 200.50
Tiempo (min-hombre) 266.82
Total 18
Descripcion T;;Tr:))o Dls(t::;ua o5 Séml;;lo Vi Observaciones
01 Traslado de producto en proceso 313 132.00 tsr:stlt:;;a(%agqi?vzren;asrgakr:al 1 Jabas de 20 kg. El total
02 Seleccion del arrocilo 6.00
/ El traslado lo realiza una sola persona, en 2trayectos trae
03 Traslado de empaque 117 40.00 // los empaques que necesita para inicia produccion.
//
04 Inspeccién de empaque 3.00 %
A
4
05 Pegado de etiqueta en bolsa 33.00 \\
s Los empaques son trasladados de un extremo al otro ya
06 Traslado para llenado 0.38 2.50 /’ que no se realiza el pegado de etiquetas en la primera
y ubicacion.
P
07 Llenado 47.00
\\
T~
08 Acumulacion de producto 32.00 >
09 Pesado 55.00 |
10 Sellado y etiquetado 20.00 \
11 Inspeccién del sellado y etiquetado 2.00 \
N\
12 Acumulacién del producto 38.00
Son trasladas de 5 en 5 de un extremo al otro para el
13 Traslado para encajado 5.63 26.00 ~ encajado de producto, esto se realiza de forma consecutiva
// hasta completar 64 und.
)~ <
14 Encajado 8.00 l
|
15 Sellado de caja 550 [
|
16 Rotulado 1.00
i . \
17 Inspeccién de encajado y rotulado 2.00 ]
I
18 Almacenaje de producto terminado 4.00
Total 7/3[2[4]1

Figura 61. Diagrama analitico de proceso actual - Carterita

Fuente: Elaboracién propia

115




Diagrama analitico del proceso (DAP)
Resumen
) Actividad Actual
Producto: Arrocillo Aro x 500g
Operacion O 7
Actividad: Fabricacién de Chocolates y
Pasteleria de Granos de Cacao Transporte |:> 4
Método: Actual Espera D 2
Empresa: Bomboneria di Perugia Inspeccion |:| 3
Elaborado por: ) Operacion - Inspeccion 1
Chuquipoma Cueva Kenyi E. AN
Fernandez Estela Mirely N. Almacenamiento v 1
Distancia (m) 200.50
Tiempo (min-hombre) 266.82
Total 18
Descripcién T;;Trf)o Dls(t::;ma o0 %mbgglo ; Observaciones
Se trasladan de forma manual 1 jabas de 20 kg. El total
01 Traslado de producto en proceso 3.13 132.00 trasladado equivale a 32 kg.
02 Seleccién del arrocilo 6.00
El traslado lo realiza una sola persona, en 2trayectos trae
03 Traslado de empaque 17 40.00 // los empaques que necesita para inicia produccion.
//
04 Inspeccion de empaque 3.00
V4
05 Pegado de etiqueta en bolsa 33.00 \\
N, Los empaques son trasladados de un extremo al otro ya
06 Traslado para llenado 0.38 2.50 Y que no se realiza el pegado de etiquetas en la primera
] ubicacion.
P
07 Llenado 47.00 iy
. N
08 Acumulacion de producto 32.00 >
09 Pesado 55.00 |
10 Sellado y etiquetado 20.00 I
11 Inspeccidn del sellado y etiquetado 2.00
. N
12 Acumulacién del producto 38.00
Son trasladas de 5 en 5 de un extremo al otro para el
13 Traslado para encajado 5.63 26.00 L~ encajado de producto, esto se realiza de forma consecutiva
1 hasta completar 64 und.
|
14 Encajado 8.00 l
|
15 Sellado de caja 5.50 |
|
16 Rotulado 1.00
i ) \
17 Inspeccién de encajado y rotulado 2.00 ~
'\‘
18 Almacenaje de producto terminado 4.00
Total 7/3[2]4[1]1
Figura 62. Diagrama analitico de proceso actual - Bafiados
Fuente: Elaboracién propia
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Diagrama de Recorrido

En la figura 63, 64, 65 y 66 se observa graficamente el actual recorrido del
proceso para los tres productos de estudio con la presentacidon carterita que se
representd por la linea azul, rectangulares con linea de color rojo y la linea de
bafiados con la linea verde, estos graficos indicaron las actividades analizadas en
los diagramas anteriores (DAP). En el recorrido se demostraron los excesivos
traslados de materiales que realizan los colaboradores como parte de sus
actividades, siendo la zona de despacho y almacén de empaque las que tuvieron

mayores incidencias de flujo, teniendo este un espacio reducido.
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Figura 63. Diagrama de recorrido actual parte 1
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Fuente: Elaboracién propia

PUESTO N° 25
1. TRAER LICOR MACERADO
Y CHOROS
2. PONER CHOROS EN MOLDE
Y RELLENAR CON LICOR Y

PASAS O CEREZA MACERADA

PUESTO N° 26
1. TRAER TAPAS
2. CALENTAR CHORO Y TAPA
3. SELLAR CHORO Y T,

PUESTO N° 27
1. TRAER TAPAS

2. CALENTAR CHOR!
3. SELLAR CHORO Y TAPA
4. PONER EN TABLILLA

5. PONER TABLILLAS EN
TINA

ENVOLVEDORA
LINEA DE TAPADO VOLUMETRICA
DE LICORES
—
PUESTO N° 29 —
1. CARGAR BOPP
2. COLOCAR LOTE Y F.V.
2. LLENAR TOLVA CON
PRODUCTO
3.ACCIONARY PASAR
PRODUCTO HHH
qupap
Ofgap
ogopap
qupap
qupap
ogopap
PUESTO N° 28 uuuy
1. TRAER TAPAS
2. CALENTAR CHORO Y TAPA
3. SELLAR CHORO Y TAPA ML
4. PONER EN TABLILLA apgagp
5. PONER TABLILLAS EN dHbHb
TINA HHH
gopap
oopap
gopap
gopap
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LINEA DE

CON BOPP

PUESTON°4

1. TRAER CAJAS DISPLAY
2.ARMADO Y CODIFICADO
DE CAJAS
DISPLAY

PUESTON° 6
1. LLENAR PRODUCT
EN CAJAS DISPLAY
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1. LLENAR PRODUCTD
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O
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CAJAS DISPLAY
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=
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|
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EN CAJAS DISPL/

CTOI
\Y

PUESTON"7 D

1LLENAR PRODlCTOI PUESTON' 19
v I 1.PONER CUNA CON
PAPEL MANTECA EN
BASE DE CAJA DISPLAY
2. PONER TAPA EN BASE
DE CAJA DISPLAY

EN CAJAS DISPL/

A )

I PUESTON° 11
1. TRAER CUNAS
I 2.LLENAR CUNA

I
I @
PUESTON° 13

I
1. TRAER PAPEL MANTECA
Y ETIQUETA VINIL
12. PONER PAPEL MANTECA
ACUNAYETIQUETAVI

I AL PAPEL MANTECA

PUESTO N° 15
1. TRAER BASES DE

2.CODIFICAR BASES

ARMAR BASES DE
'CAJAS DISPLAY,

=== CAJAS DISPLAY
I 2. CODIFICAR BASES
ARMAR BASES DE

I PUESTO N1
1. TRAER BASES DE
I lcAJAS DISPLAY

PUESTO N 14

YETIQUEJA VINIL

2. PONER PAPEL MA!
ACUNAYETIQUETA
AL PAFELFMNTECA

PUESTON® 17 I
1.TRAER TAPAS DE
CAJAS DISPLAY

2. ARMAR BASES DE
CAJAS DISPLAY

1. TRAER TAPAS D|
CAJAS DISPLAY

2. ARMAR BASES DE
AJAS DISPLAY

PUESTON°20

1. PONER CUNA CON
PAPEL MANTECAE
BASE DE CAJA DISPLA]

2.PONER TAPA EN BASE
DE CAJA DISPLAY I

1. TRAER PAPEL MAI:&EC

Figura 64. Diagrama de recorrido actual parte 2

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 65. Diagrama de recorrido actual parte 3

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 66. Diagrama de recorrido actual parte 4

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.3. Analisis de la problematica

3.1.3.1 Resultados de la aplicacidon de los instrumentos

a. Resultado de la entrevista

Se aplico la entrevista a los jefes inmediatos para obtener informacion del

area y revisar la apreciacion que se tiene en cuando a la distribucion actual.

Actividades que no aportan valor para el producto
___— | en proceso, empaques y personal. Ademas de la
Genera no interaccion entre las subareas.

Proceso continuo que
estan separados por

[— —
paredes porque
T B SI
Innecesaric | - Demoras

Distribucion de planta
en el area de envasado
en la empresa

Bomboneria Di Perugia

/77 - 77\

g Como se encuentra
Mejoras de Productividad S
mano de obra Maquinaria y equipos
A'"/-' h 1"\-‘
» * Al disefar flujos que logre No permite No se
disminuir recorridos visualizar el cuenta con
recorrido de una
|| *Eliminando las los cimentacion
separaciones de los procesos. adecuaday
procesos continuos dificulta un
adecuado
—*| * Logrando una distribucion layout.
en forma de L desde el
envasado hasta el despacho

Figura 67. Resultado de entrevista parte 1

Fuente: Elaboracién propia
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Analisis: En la figura 67 los entrevistados mencionaron que en la distribucion de
planta en el area de envasado de la empresa de estudio existen problemas de
demoras e innecesario proceso, las zonas (despacho, empaque, y macerado) estan
separadas por paredes no permitiendo que existan interacciones para un mejor
trabajo continuo y en flujo en L como lo requieren. Nos mencionaron que las
maquinarias y equipos impiden la visualizacién de los procesos. Sugieren que

existan mejoras para aumentar la productividad de mano de obra.

. No se tiene una
distribucion ideal

Operaciones no son
continuas

, Tiempo y recorridos
innecesario

Principales problemas |

No tiene visibilidad de las
actividades realizadas por
el personal

v

Ineficiente Baja productividad

Distribucion de planta
en el area de envasado R

en la empresa < Ofras empresas

Bomboneria Di Perugia

Comparada con

Y

i Se puede mejorar Si, es necesario
con una nueva L o para dar
distribucion de planta? soluciones
Si; ya que se
“~——= | tendra un flujo de
proceso mas
confinuo
\
Tiene todo el
Figura 68. Resultado de entrevista parte 2 potencial de una
implementacion

Fuente: Elaboracién propia
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Analisis: En la figura 68 los entrevistados indicaron los principales problemas que

presenta la empresa Bomboneria Di Perugia los cuales destacan que no tienen una

buena distribucién de planta, las operaciones no son continuas, tiempos y

recorridos innecesarios y la no visualizacion de los procesos, consideraron que si

comparamos con otras empresas esta es ineficiente y tiene baja productividad.

Indicaron que se puede dar solucién con una nueva distribucion de planta porque

es una empresa que cuenta con todo el potencial para la implementacion.

Productividad

> g B — v
Optimizacion de Lograr un Minimizar los recorridos
recursos adecuado innecesarios
layout y
REDISTRIBUCION
DE PLANTA
Tiene relacion con
Criterios: Seguridad ‘lndustnal
| La disponibilidad del espacio por Si
area. |

Porque ayuda a evitar

El crecimiento de la demanda _ i
traslados innecesarios del

por area.

personal, que son la

El nivel de uso maquinas y principal causa de caidas

—

equipos. ademas de mcl.uw una
cultura del mismo
: : sistema.
Y la importancia de las
operaciones.

Figura 69. Resultado de entrevista parte 3
Fuente: Elaboracién propia
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Analisis: En la figura 69 se desarrollé el concepto general a la redistribucion de
planta que es lo que conocen del tema de estudio y los entrevistados indicaron que
nos permitira optimizar recursos, lograr un adecuado layout y la minimizacion de
los recorridos incensarios para lograr una adecuada productividad. El Ing. Derby
que es el jefe de planta y tiene un promedio de 7 afos laborando en la empresa
Bomboneria Di Perugia nos menciond que en los criterios para la distribucion de
planta actual no fue evaluada desde un punto productivo sino mas bien desde un
punto de espacio, sin embargo, los demas entrevistados indicaron su punto de vista
resaltar que ellos tienen menos de 2 afos en dicha empresa. Para concluir
indicaron que existe una relacion entre seguridad industrial y la redistribucion por lo
tanto es necesario incluirlo y menorar el riesgo que pueda existir para los

colaboradores.
b. Resultado de la encuesta

Se aplico la encuesta validada por el Mg. Abraham J. Garcia Yovera, a los
33 colaboradores de la empresa Bomboneria Di Perugia con el objetivo de tener
informacion clara y concisa sobre la distribucion de planta en el area de envasado

dando por resultados los siguientes graficos que van con su respectivo analisis.

Pregunta1: ; Cuanto tiempo de servicio tiene en la empresa bomboneria di Perugia
SAC?

1. Tiempo de servicio

18%

m (0 anos-2 aflos ®2 anos-4 anos =4 anos -6 mas

Figura 70. Tiempo de servicio en la empresa
Fuente: Elaboracién propia
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Anidlisis: Segun el grafico destacamos que el 49% de los trabajadores se
encuentran laborando de 2 a 4 afios; el 33% menos de 2 anos y el 18% tiene entre
4 a mas anos. Esto nos permite sincerar la recoleccion de datos de forma confiable

por la experiencia que se tiene en los colaboradores.

Pregunta 2: ;Se siente a gusto en el area de trabajo donde realiza sus actividades
diarias?

2. Satisfaccién en el area de trabajo

=Sl eNO

Figura 71. Satisfaccion en la realizaciéon de actividades diarias

Fuente: Elaboracién propia

Andlisis: La figura 71 se observa que el 55% de los encuestados no se sienten a
gusto en el area de trabajo; y el 45% si estan satisfechos. Esto es debido a la
infraestructura que presenta el area ademas de tener aislados sus procesos
dificultando el trabajo.
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Pregunta 3: ; Ha recibido inducciones o capacitaciones en cuanto a las labores que

realizara en las lineas de envasado?

3. Capacitacion e inducciones

mSI mNO

Figura 72. Induccién y capacitacion de labores en las lineas de envasado

Fuente: Elaboracién propia

Analisis: Del 100% de los encuestados, el 67% no se siente capacitado con el
tema de sus funciones mientras que el 33% indicé que si recibieron una adecuada

capacitacion e induccion en el puesto de trabajo.
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Pregunta 4: ; Existen trayectos prolongados al momento de trasladar empaque,
producto en proceso y producto terminado?

4. Recorridos prolongados

=S| sNO

Figura 73. Trayectos prolongados en el traslado de empaque, materia
prima y producto terminado

Fuente: Elaboracién propia

Anidlisis: Segun los encuestados el 85% confirmo que existen recorridos
prolongados al momento de trasladar empaque, producto en proceso y producto
terminado; y el 15% no los considera como distancias prolongadas ya que se
adecuaron al ritmo de trabajo.
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Pregunta 5: ; Cree usted que las maquinas, herramientas y utensilios deberian

tener una mejor ubicacion?

5. Mejor ubicacién

uS| ENO
Figura 74. Correcta ubicacion de maquinas, herramientas y utensilios

Fuente: Elaboracién propia

Analisis: Del total de colaboradores el 64% calificaron que deberia existir una
mejor ubicacion para las maquinas, herramientas y utensilios mientras que el 36%

esta satisfecho con la ubicacién de los mismos y no desean modificarlos.
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Pregunta 6: ;Cree que el producto en proceso con o sin BOPP deberian estar
mejor ubicados?

6. Ubicacion de producto en proceso

=S| sNO

Figura 75. Correcta ubicacion de producto en proceso con o sin
bopp

Fuente: Elaboracién propia

Analisis: El 58% de los colaboradores afirmaron que el producto en proceso con
BOPP deberia estar en otra ubicacion, una mas accesible donde se puedan
visualizar las fechas de produccion y este mejor ordenado. Y el 42% estuvo de
acuerdo con la ubicacion actual.
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Pregunta 7: ; Cree usted qué el traslado de producto terminado hacia la zona de
despacho les toma mucho tiempo?

7. Tiempo de traslado de PT

=Sl eNO

Figura 76. Traslado de producto terminado a zona de despacho

Fuente: Elaboracién propia

Analisis: Dentro del 100% de los encuestados 73% afirmaron que recorren largas
distancias y el tiempo de traslado del producto terminado hacia la zona de despacho
es muy prolongado y deberia reducirse, mientras que el 27% no ve el tiempo de

traslado como un inconveniente al estar acostumbrado a ese ritmo de trabajo.
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Pregunta 8: ;Crees que en el area de trabajo habria mejoras?, sen cuanto al
ordenamiento de espacios?

8. Mejoras en ordenamiendo de espacio

uSl =NO
Figura 77. Mejoras en el area de envasado

Fuente: Elaboracién propia

Analisis: El grafico muestra que el 58% de los colaboradores estan de acuerdo
con que se podria mejorar el ordenamiento de espacios en el area de envasado y

mejorar el ambiente laborar, mientras que el 42% esta satisfecho con el estado
actual y no realizarian mejoras.
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c. Resultado de la guia de observacion

Se realizdé el instrumento con la finalidad de obtener informacién veraz,

confiable y actual para la distribucion de planta de la empresa Bomboneria Di

Perugia teniendo como resultados los principales problemas que aquejan a la

misma estos se detallan en la siguiente tabla.

Tabla 16

Guia de observacion

N° Aspectos a evaluar Si No Observaciones
Existe transito innecesario del “Personal realiza
1 ersonal X reiterativos traslados fuera
P ’ de su puesto de trabajo.
* El producto en proceso
Existen recorridos no tiene una localizacién
. . fija que permita el trabajo
2 innecesarios de producto en X &ptimo
r : ' ,
proceso * El producto tiene un
mayor tiempo de recorrido.
* Existen paredes que
3 Mantiene flujo continuo de X aislan las actividades del
trabajo. personal impidiendo el
flujo continuo.
Poseen un ordenamiento de
4 sus maquinas y equipos de X
trabajo de acuerdo al proceso.
5 Cuenta con espacios libres X * En el area de tapado se
que deberian ser utilizados. encontrd espacios libres.
La localizacion de la zona de * La zona de empaque se
6 empaques es adecuada para X encuentra muy lejos de las
el area de envasado. lineas de produccion.
Hay maquinas mal * La maquina flowpack N°1
7 posicionadas segun flujo de X no coincide con el flujo

proceso.

continuo.
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Hay maquinas que no cuentan

* Ambas flowpacks no

8 con un espacio adecuado cuentan con una
' delimitacién de espacio.
Se tiene una visualizacion * Se limita las
9 completa de los procesos en supervisiones al tener
el area. procesos muy aislados.
L laboradores tienen .
10 e(s):accoioaggeac?;do en su area " Solo e ubican en mesas
. que estan muy cercanas.
de trabajo.
Hay obstaculizacién de * Se visualiza que el
11 pasadizos o areas producto en  proceso
transitables. obstaculiza los pasadizos.
m -
Hay demoras en el traslado de El product(|) terminado
12 producto terminado hacia la recorre una farga
zona de despacho. distancia para llegar a la
zona de despacho.
Existen paredes u otras
13 divisiones que separan areas

con productos, operaciones o
equipos similares.

Total

Fuente: Elaboracién propia
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3.1.3.2. Herramientas de diagnéstico

El diagrama de Ishikawa que se mostro en la figura 78, conocido como
causa Yy efecto o espina de pescado, represento las causas raiz del problema de
estudio, donde por cada aspecto se analizaron en situ las situaciones que afecta al
area en cuando a la baja productividad y estas mismas se esquematizaron vy
analizaron en el Diagrama de Pareto ver figura 79, donde se enumero las frecuencia
de ocurrencias estas se obtuvieron de la encuesta y guia de observacion, y en la
figura 79 se demostro cuales son las causas mas importantes o que representan el
80% de la baja productividad en el area de envasado las cuales fueron: recorridos
extensos e innecesarios, inadecuada ubicacion de maquinas, personal no
capacitado, deficiente utilizacion de espacios, desmotivacion laboral, areas muy
aisladas, pasadizos obstruidos y personal con cansancio y fatiga. Y con respecto al
20% se enfatizaron en la supervision deficiente, el no cumplimiento del objetivo de
produccion planteado, la falta de estandarizacién de procesos y la falta de

maquinas para optimizacién del area.

El presente estudio solo se enfocd en el 80% de los items que
representan o son parte de la redistribucién de planta, para ello se propone mas
adelante una nueva distribucion de sus espacios, en cuento al personal del area se
recomendo realizar pausas activas entre periodos y dar charlas que generen no
solo conocimiento, sino que motiven el animo y espiritu competitivo para que

puedan realizar sus actividades de manera 6ptima.
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METODO

No se llega al objetivo
de produccion.

Falta estandarizacion
de procesos.

# Supervision deficiente

MANO DE OBRA

Personal no capacitado —» N\

Personal con
cansancio y fatiga.

Desmotivacion laboral —»

\ \ BAJA PRODUCTIVIDAD
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Inadecuada ubicacion

Recorridos extensos e
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Falta de maquinas
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MATERIALES Y EQUIPOS

>
/

/
/

Vi
Figura 78. Diagrama de Ishikawa

Fuente: elaboracion propia

EN EL AREA DE ENVASADO

4 »

Deficiente utilizacion
de espacios.

de maquinas.

Pasadizos obstruidos. 4

/4 Areas muy aisladas

INFRAESTRUCTURA
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DIAGRAMA DE PARETO DEL ANALISIS ACTUAL DE PRODUCTIVIDAD

120%
100%
80%
(®)
o
< 60%
=
40%
20%
. H B B B B =
Recorridos Inadecuad Personal = Deficiente . . Personal
o, Desmotiva ; Pasadizos
extensos e L no utilizacién s Areas muy . con
: . ubicacién . cion . obstruidos .
innecesari capacitado de aisladas. cansancio
0s de espacios laboral. fatiga
) maquinas. P ’ yfatiga.
% 15% 12% 12% 11% 10% 10% 6% 5%
e O/ ACUM. 15% 27% 39% 51% 61% 1% 77% 83%
CAUSAS

Figura 79. Diagrama de Pareto del analisis actual de productividad
Fuente: Elaboracién propia
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3.1.4. Situacién actual de la productividad

En el area de envasado se evalud la productividad de la mano de obra
actual teniendo en cuenta las formulas descritas en la tabla 7 de los productos
seleccionados: Bouquet bravi mani x 110G, Bouquet bravi mani x 88G y arrocillo
aro x 500G los cuales pertenecen a la linea de con cuna, bopp y cocoa-banados.
Estos son envasados y despachos en cajas de 18 und, 36 und y 32 und; y se envian
a los diferentes clientes segun las 6rdenes de compra correspondientes.

Para el analisis de la productividad se tiene en cuenta la produccion
mensual dividido entre los recursos utilizados. El dato de las horas utilizadas en la
elaboracion de dichos productos fue extraido de la data de la empresa como lo
muestran las tablas 19, 20 y 21. Asi mismo se complet6 los meses de junio a
diciembre con un proyectado de varianza porcentual del 10% para los productos,
cantidad establecida por los datos histéricos de ventas de los afios anteriores.

Para el calculo del costo de hora empresa se tuvo en cuenta el salario del
personal mas los beneficios detallados en porcentaje, informacion recolectada de
la empresa como lo muestra la tabla 17. Se trabajo con 240 horas mensuales

establecidas por planilla para cada colaborador.

El resultado de costo hora empresa es el total en soles (basico mas
beneficios) entre las horas mensuales trabajadas donde se obtuvo S/.4.65
interpretandose como el costo por hora que le cuesta a la empresa un colaborador,
datos que se muestran en la tabla 18.

Tabla 17

Salario y beneficios de los colaboradores

. . Sctr Sctr . Gratifica .
Basico Essalud pensién salud Senati Cts cién Vacaciones

S/.930.00 9% 0.6% 0.6% 0.68% 233% 4.5% 2%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 18

Costo hora empresa

Dias laborables Horas trabajadas Costo hora empresa
30 240 S/.4.65

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 19

Produccion mensual y horas utilizadas - Rectangular

Meses Produccién und Horas utilizadas
ENE 2,775 5.35
FEB 1,260 2.43
MAR 3,084 5.95
ABR 11,134 21.46
MAY 5,328 10.27
JUN 2,168 4.18
JUL 793 1.53
AGO 728 1.40
SET 2,672 5.15
OCT 3,812 7.35
NOV 13,646 26.30
DIC 5,276 10.17

TOTAL 52,675 101.54

PROMEDIO 4,390 8.46

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 20

Produccion mensual y horas utilizadas- Carterita

Meses Produccion und Horas utilizadas
ENE 6,192 14.8
FEB 777 1.9
MAR 1,887 4.5
ABR 3,260 7.8
MAY 8,702 20.8
JUN 1,663 4.0
JUL 2,501 6.0
AGO 4177 10.0
SET 3,933 94
OoCT 17,651 42.3
NOV 10,148 24.3
DIC 880 2.1

TOTAL 61,770 147 .95

PROMEDIO 5,147 12.33

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 21

Produccion mensual y horas utilizadas - Bafiados

Meses Produccion und Horas utilizadas
ENE 1,504 20.9
FEB 1,984 27.6
MAR 0 0.0
ABR 2,848 39.6
MAY 224 3.1
JUN 1,481 20.6
JUL 2,186 30.4
AGO 2,185 30.4
SET 1,021 14.2
OCT 2,646 36.8
NOV 1,271 17.7
DIC 2,113 294

TOTAL 19,461 270.76

PROMEDIO 1,622 22.56

Fuente: Elaboracién propia

Se considerd segun el estudio que la capacidad de produccion actual por

horas para los productos son los siguientes:

Tabla 22

Produccion actual por hora

Productos Produccioén actual x hora
Bouquet bravi mani x 110G 519 und
Bouquet bravi mani x 88G 418 und
Arrocillo aro x 500G 72 und

Fuente: Elaboracién propia
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a. Productividad actual presentacién rectangular

Evaluacién de la productividad con respecto al costo de mano de obra
directa para el bouquet bravi mani x 110G, donde se considerd 16 operarios en la
linea, y el costo por hora empresa es de S/. 4.65 que es el precio por hora de los

colaboradores con todos los beneficios, dato proporcionado por la empresa:

Produccién total

Productividad = Costo de mano obra directa
Do 52,675 und
FOTHEVICT = 101.54h — HX 16H X 4.65 soles
52,675 und und

P= 7,554.72 soles - 6'97soles
De acuerdo con el resultado obtenido se determiné por cada sol invertido en

mano de obra, se obtiene 6.97 unidades de producto.

Evaluacién de la productividad de mano de obra h-H para el bouquet bravi
mani x 110G:

Produccion promedio

Productividad = +— (horas hombre)
o 43%0und
rOCHeVICaC = S 46h— X 16 1
4,390 und und

P= 13539h—H 32.4 hora — Hombre

Se identifico en el analisis que un colaborador por hora trabajada realiz6 32.4

unidades.
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b. Productividad actual presentacidon carterita

Evaluacién de la productividad con respecto al costo de mano de obra
directa para el bouquet bravi mani x 88G, donde se considerd 8 colaboradores por
linea productiva, siendo el costo por hora empresa S/. 4.65 que es el precio por
hora de los colaboradores con todos los beneficios, dato proporcionado por la
empresa:

Produccién total

Productividad = Costo de mano obra directa
61,770 und

Productividad = 14795 h — HX 8 H X 4.65 soles

61,770 und und

- 5,503.81 soles 11.22 soles

De acuerdo con el resultado obtenido se determiné que, por cada sol
invertido en mano de obra, se obtiene 11.22 unidades de producto.

Evaluacién de la productividad de mano de obra h-H para el bouquet bravi
mani x 88G:

Produccion promedio

Productividad = h — H (horas hombre)
o oductividad — 5,147 und
PV = 1233 h—HX8H
 5147und _ und

P= 99h —H =52 hora — Hombre

Se identifico en el analisis que un colaborador por hora trabajada realizé 52
unidades.
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c. Productividad actual presentacion banados

Evaluacién de la productividad con respecto al costo de mano de obra
directa para el arrocillo aro x 500G, donde se considerd 5 colaboradores por linea
productiva, siendo el costo por hora empresa S/. 4.65 que es el precio por hora de

los colaboradores con todos los beneficios, dato proporcionado por la empresa:

Produccién total

Productividad = -
Costo de mano obra directa

19,461 und
270.76 h — HX5 H X 4.65 soles

Productividad =

P 19,461 und _ 30 und
"~ 6,295.15soles  soles

De acuerdo con el resultado obtenido se determiné que, por cada sol

invertido en mano de obra, se obtiene 3.09 unidades de producto.

Evaluacion de la productividad de mano de obra h-H para el arrocillo aro x

500G:
Productividad = Produccion promedio
e N (horas hombre)
Productividad — 1,621.73 und
roducvidad = 5 6 h—HX5 H
1,621.73 und und
P=——F—— =14
113 h—H hora — Hombre
Se identifico en el analisis que un colaborador por hora trabajada realizé 14
unidades.
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3.2. Propuesta de investigacion

3.2.1. Fundamentacion

Para el planteamiento de este proyecto se consideré al area de envasado
como el cuello de botella en comparacion a las demas areas productivas de la
empresa, esto debido al alto indice de personal ya que se tiene estaciones de
trabajos multiples por tipo de producto y el 80 % de proceso productivo es manual.

El desarrollo del trabajo de investigacion tuvo como objetivo mejorar la
productividad en el area de envasado de la empresa Bomboneria Di Perugia SAC.
De tal modo que al observar diferentes deficiencias tales como largos recorridos
que se tiene por parte de materiales y personal operativo, infraestructura incorrecta
porque presentaba una serie de espacios sin flujos continuos, espacios mal
utilizados, paredes que impedian los traslados con menores tiempos y deficiente

supervision en el control del proceso.

Es por lo que vemos conveniente una nueva propuesta de redistribucion de
planta utilizando el método Guerchet donde se calcul6 el espacio fisico de las areas
requeridas en las zonas de proceso y SLP (Systematic layout planning) donde se
estudido la mejor ubicaciéon de los espacios que se requieren para el buen
funcionamiento de nuestras maquinas, equipos, materiales y el desplazamiento de

los colaboradores; para lograr la disminucién de tiempos y mejorar la productividad.

3.2.2. Objetivo de la propuesta

Mejorar la productividad en el area de envasado en la empresa Bomboneria
Di Perugia SAC, Lima.

145



3.2.3. Desarrollo de la propuesta

Método Guerchet

Se utilizé el método Guerchet para delimitar los espacios fisicos (metros

cuadrados) que se requirio en el area de envasado. Donde se tomo en cuenta las

maquinas, equipos (estaticos) y operarios con equipos de acarreo (moviles). El

resultado obtenido sera primordial, de esta manera sabremos cuanto espacio

optimo sera necesario en la nueva distribucion. Con referente a la maquina

selladora continua, no se consideré dentro del area total porque forma parte de una

mesa (posicionada encima de esta).

Tabla 23

Datos para el calculo de superficies segun el Método Guerchet

Ndamer Lados ;f;::t
o Maquinarias/ o de Largo Ancho Altura de
N . Ss o
Equipos elemen (L) (A) (H) uso e
tos (n) (N) Estatico
[ Movil
Flowpack 1 1 261 3.35m 0.78m 1.41m 3 EE
2 Flowpack 2 1 271 3.77m 0.72m 145m 2 EE
Envolvedora 1 071 101m 070m 195m 2 EE
3 volumeétrica
Selladora de 1 127 1.72m 074m 136m 3 EE
4  cajas masters
Selladora en L 1 137 152m 090m 148m 2 EE
5 automatica
Homo 1 094 133m 071m 148m 1 EE
6 termocontraible
Selladora en L 1 053 09m 055m 141m 1 EE
7 manual
8 Mesa de madera 4 140 200m 0.70m 0.85m 2 EE
Mesademadera 4 5 500m 070m 0.85m 1 EE
9 (Despacho)
10 Carritos 3 048 0.86m 056m 0.88m 1 EM
11 Parihuelas 26 120 1.20m 1.00m 0.16 m 1 EM
12 Operarios 33 0.5 0.50m 1.68m EM

Fuente: Elaboracién propia
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Para el calculo del valor de k se definieron las siguientes formulas:

_ X(Ss*nx*H)
hEM_—Z(SS*n)
_ X(Ss*nx*H)
TG

Donde:
Ss = Superficie estatica (Largo x Ancho)

n = NUmero de elementos

H = Altura
WEM 0.48 * 3 x 0.88 + 1.20 * 26 * 0.16 + 0.50 * 33 * 1.68 _ 33.98 _ 0.6
- 048 %3+ 1.20 %26 + 0.50 = 33 4915
261%1%1.41+271%1%1.45+0.71%1*1.95+
127 %1% 1.36+1.37+1*1.48 + 0.94 1 * 1.48 +
WEE — — 053%1%1114+14%4+085+ 14%2+085 _ 21.88 118

T261%1+271+1+071+1+127+1+137+1+ 1855
0.94+1+053+1+14%4+ 1.4%2
hEM _ 0.69

K= oxneE =236~ %%°

Para calcular las superficies considero el valor de k con 0.29 mostrado en la

ecuacion anterior.

Se aplico las siguientes formulas para tener el calculo de superficies del area en
estudio.

Formula General ——p St=n(Ss + Sg + Se)

St = Superficie total

Ss = Superficie estatica ————p Largo x Ancho

Sg = Superficie gravitacion =——» Ss X N (numero de lado)
Se = Superficie evoluCion ———p(Ss + Sg) K

n = Numero de elementos moviles y estaticos.
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Tabla 24

Célculo de superficies (Método Guerchet)

Lados Numero Superficie Superficie

Superficie Superficie
N° Maquinarias/ Equipos Largo  Ancho de de estatica Fie <. de s total
(L) (A) uso elemento (Ss) gravitacion evolucién (St)
(N) s (n) (Sg) (Se)

1 Flowpack 1 3.35m 0.78 m 3 1 2.6 m? 7.8 m? 3.1 m? 13.52 m?
2 Flowpack 2 . %‘7 072m 2 1 2.7 m? 5.4 m? 2.4 m? 10.53 m?
3  Envolvedora volumétrica 1.01m 0.70 m 2 1 0.7 m? 1.4 m? 0.6 m? 2.74 m?
4 Selladora de cajas master 1.72m 0.74 m 3 1 1.3 m? 3.8 m? 1.5 m? 6.58 m?
5 Selladora en L automatica 1.52m 0.90 m 2 1 1.4 m? 2.7 m? 1.2 m? 5.31 m?
6 Horno termocontraible 1.33m 0.71m 1 1 0.9 m? 0.9 m? 0.6 m? 2.44 m?
7 Selladora en L manual 0.96m 0.55m 1 1 0.5 m? 0.5 m? 0.3 m? 1.37 m?
8 Mesa de madera 200m 0.70m 2 4 1.4 m? 2.8 m? 1.2 m? 21.72 m?
9 Mesa de madera (Despacho) 2.00m 0.70 m 1 2 1.4 m? 1.4 m? 0.8 m? 7.24 m?
10 Carritos 0.86m 0.56m 1 3 0.5 m? 0.5 m? 0.3 m? 3.74 m?
11 Parihuelas 1.20m 1.00m 1 26 1.2 m? 1.2 m? 0.7 m? 80.69 m?
12 Operarios 0.00m 0.50m 0 33 0.5 m? 0.0 m? 16.50 m?

Area total = 172.38 m?
Fuente: Elaboracion propia 148



El area total resultante es de 172.38 m? para que sus maquinas y equipos
se encuentren correctamente ubicados y funcionen del mismo modo; ademas los
elementos méviles como los operarios, parihuelas y carritos tengan los espacios
necesarios para su adecuado desplazamiento y sus actividades se den de forma
optima siendo de vital importancia para la entidad. Se consider6 en el calculo 26
parihnuelas que fueron distribuidos 12 para la zona de producto en proceso
equivalente a 37.24 m? y 14 para la zona de despacho con un area de 43.45 m?,
esta misma se establecid como mejora ya que no tiene un espacio establecido
donde puedan desarrollar dichas actividades y a la capacidad de paletas que son

armadas durante una jornada laboral.

Tabla 25

Calculo del area requerida

Areas Actual Propuesto
Zona de macerado 2.61 m? 2.61 m?
Zona de tapado 13.0 m? 13.0 m?
Zona de empaque 8.0 m? 10 m?
Oficina de produccion 4.00 m? 41 m?
Faja transportadora 0 m? 2.4 m?
Area total requerida 27.61 m? 69.01 m?

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 25 se adicioné el calculo de areas establecidas por la entidad
para la zona de macerado y zona de tapado. Y se propuso el nuevo espacio fisico
para la zona de empaque, oficina de produccion y la implementacion de una faja
trasportadora segun las necesidades de las actividades observadas en el diagrama
de recorrido, los cuales se proyectan mejorar con la nuestra redistribucion de

planta.

En la zona de empaque se propone 10 m? porque el volumen de materiales
requiere un espacio ordenado, bien distribuido y de facil acceso donde no
interactuen o se intervengan con otras actividades. Con este resultado se definio

un total 241.39 m? de espacios necesarios para la nueva redistribucion de planta.
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Método SLP (Systematic Layout Planning)

La metodologia SLP se acopla a cualquier rubro de empresas, es por ello
que se tomo en cuenta esta técnica en la nueva distribucién porque facilito la
utilizacién eficiente de espacios en el area de envasado, disminuyendo el recorrido
excesivo de matariales y personas. Los diversos metodos empleados en el SLP,
permitié tener una mejor visualizacion de los procesos en estudio remarcando el

deficit en el layout actual para realizar las mejoras correspondientes.
Tabla Relacional

Después de haber desarrollado el calculo del area requerida y obtener el
espacio fisico que se necesitaria para la nueva redistribucion de planta, se procedi6
a analizar la tabla de relacion, primero describié los motivos y la relacién de
proximidad de las lineas con sus respectivos cdédigos como lo muestran las figuras
80y 81.

Valor | Relacion de proximidad | Cédigo de lineas
A Absolutamente necesaria
E Especiaimente importante
I Importante
O Normal
U No importante | ~-==eoemeoeees
X Mantener alejado

Figura 80. Simbologia de la grafica de relaciones

Fuente: Elaboracién propia
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Caodigo Motivo

—

Compartir personal
Secuencia de actividades
Facilidad y supervision
Nivel de ruido

Control de trabajo

O o A~ WN

Actividades no continuas

Figura 81. Cédigo de grafica de relaciones

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 82. Tabla relacional de actividades
Fuente: Elaboracién propia
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Zona de actividad

Grado de vinculacion

A E 1 o V) X

1. Zona de producto en proceso (1.2) ((11‘,57)) (1.6) (1,3) (1,4) (1,8) (1,10) (1,9) (1’11)((11,‘113))(1’13) (1,15)

2. Zona de empaque 2526 @7 | @34 @s) | @9 @i |&TDEIEET (2.15)

3. Linea con Cuna G4 8:613)2)(3,11) (3’(73)‘ 123)’?;’(134;0) (3,5) (3.6) (3,15)

4. Linea con Bopp (4,11) (4,12) (4.5) (4.6) (4.7) (4.8) (4.9) (4,13) (4,14) (4,10) (4,15)

5. Zona maquina Flowpack 1 (5,6) (5,9) (5,7) (5,10) (5‘2’(1%’)1 25),(31’)12) (5,15)

6. Zona maquina Flowpack 2 (6,7) (6,9) (6,10) (6‘?&(163’)1 (162,(1(1')12) (6,15)

7. Zona de envolvedora volumetrica (7.8) ((77"192))((77”11(2)((77"112) (7,15)

8. Linea de bafnados y cocoas (8,11) (8’2‘(183’)1 ?gi(&,;z) (8.15)

9. Zona de tapado (9.10) (9,11) 28133 (9.13) (9.15)
(10,11) (10,12)

10. Zona de macerados (10,13) (10,14)

(10,15)

11. Zona de despacho (11’(1121)’(111)’13) (11,15)

12. Zona de maquina selladora en L (12,13) (12,14) (12,15)

13. Zona de horno termocontraible (13,14) (13,15)

l;lj.azsona de maquina selladora de (14,15)

Figura 83. Grado de vinculacion de espacios

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 84. Diagrama de relacion de actividades propuesto

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 26

Tabla resumen de relacion de espacios propuesto

Informe de relacion de espacio

N° Zonas Uso Area
1 Producto en proceso Almacén 37.24 m?
2 Zona de empaque Almacén 10 m?
3 Linea con cuna Envasado 10.8 m?
4 Linea con bopp Envasado 5.43 m?
5 Flowpacks 1 Maquina de proceso 13.52 m?
6 Flowpacks 2 Maquina de proceso 10.53 m?
7 Envolvedora volumétrica Maquina de proceso 2.74 m?
8 Linea cocoa y banados Envasado 5.43 m?
9 Zona de tapado Proceso productivo 13 m?
10 Zona de macerados Almacén 2.61m?
11 Zona de despacho Almacén 43.45 m?
12 Selladora en L Maquina de proceso 5.31 m?
13 Horno termocontraible Maquina de proceso 2.44 m?
14 Selladora en cajas Maquina de proceso 6.58 m?
15 Oficinas de produccién Administracion 41 m?
Mesas de trabajo Recepcion de producto  7.24 m?

Maquina selladora en L manual Maquina de despacho 1.37 m?

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 26 se muestra el resumen detallado de las zonas que se grafican
en la figura 85. El diagrama relacional de espacios propuesto (ver figura 85) mostro
la ubicacién y cantidad de espacio que tendran las zonas de trabajo en el area de

envasado para optimizar el tiempo de recorrido o traslados innecesarios.

Donde se considerd la importancia de la cercania analizado en la tabla
relacional de actividades donde se estudi6é a detalle las proximidades entre cada
zona de trabajo que intervienen en el estudio de los tres productos (ver figura 82).
En esta tabla se agrupo por zonas de trabajo ya que hay varias actividades que se

realizan en un mismo espacio fisico.
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Instalacion de faja transportadora

Se propuso la instalacion de una faja transportadora que permitira reducir
los traslados excesivos de productos terminados hacia la zona de despacho, esta
misma estara en contacto con las tres lineas productivas (con cuna, con bopp y
cocoa-bafados) y a su vez se conectara con la zona de despacho donde se
encuentra ubicada la selladora en L y termocontraible. Logrando que el personal
realice sélo las actividades necesarias en sus puestos de trabajo sin necesidad de
interrupciones y pérdidas de tiempo que para la empresa y proceso son
perjudiciales.

La maquina contara con laterales de acero inoxidable permitiendo que
también se realicen actividades de envasado para otros productos que no forman

parte del estudio (campara de huevos) y no solamente sirva para traslados.

Maquina Caracteristicas

Faja transportadora de acero inox. Calidad
304

Faja: sanitaria color blanco

Medidas de faja 0.45 m x 3.5 m de largo

Espesor: 3.5 mm

Moto-reductor: 2 hp trifasico

Tablero de control en acero inoxidable

Botonera de emergencia

Estructura inoxidable.

Laterales de bandeja de 0.15 m, el cual
daria un ancho total 0.75 m.

Variador de velocidad. Polines de 3"

inoxidable.

Trasmision directa.

Medidas generales 0.75 m x 3.5 m x 0.88

m

Figura 86. Faja transportadora
Fuente: Elaboracién propia
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Figura 87. Plano propuesto del area de envasado

Fuente: Elaboracién propia
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En la figura 89 se present6 el plano propuesto del area de envasado que
incluy6 la posicion de las maquinarias, lineas productivas y las nuevas zonas de
producto en proceso, empaque, despacho y oficinas de produccién, con las
medidas correspondientes. El area en estudio realizara sus actividades de manera
continua sin interactuar con los pasadizos externos. La propuesta representa una
mejora en el recorrido de materiales (ver figura 87 y 88) ya que se plante¢ realizar
un proceso productivo continuo, mejorando los tiempos de traslados y acortando
las distancia entre estaciones de trabajo para los 3 productos en estudio.

Las interacciones entre espacio 1, 2 y 3 seran por medio de una abertura
total de pared y el espacio 3 y 4 se tendra una abertura con forma de ventana en el
drywall esto permitira el traslado de producto terminado de las tres lineas hacia la
zona de despacho. Ademas de ello la supervision se realizara de manera mas
controlada ya que se tendra la visualizacion de toda el area. Por ultimo, el sellado
de la estructura de drywall que unia las maquinas de vitafiliado ya que estas se

trasladaran a otro ambiente.
A continuacion, se analiz6 el motivo de la nueva distribucion por zonas de trabajo:

Zona de producto en proceso: Esta zona se reubico en el espacio 1, se
considerd como la primera etapa del proceso ya que de este ambiente se trasladan
los bombones, tabletas y bafiados (almacén transitorio) que son necesarios para
las lineas productivas y maquinas envasadoras. Dentro del estado actual el
producto en proceso se encontraba distribuido por todo el espacio 3, lo que
dificultaba el traslado de los colaboradores, en la propuesta se consolida un solo
ambiente, donde se podra almacenar y localizar con mas facilidad las jabas que
contienen producto en proceso, ademas de ello se tuvo en cuenta el transito del

personal.

Zona de empaque: Esta zona fue reubicada en el espacio 2 ya que este
ambiente tenia area libre y apta para el traslado de empaque, ademas de ello en la
propuesta se consideré como el inicio del proceso productivo de las lineas lo que
implicé la importancia en la cercania con la zona de producto en proceso,
lograndose independizar este espacio como un almacén transitorio, se recortaron

las distancias con las lineas de envasado ya que se encontraran mas cerca.
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Anteriormente se ubicaba junto con la zona de despacho, lo que impedia el buen

almacenamiento y transito innecesario de materiales y personas.

Flowpacks 1: La maquina fue trasladada al espacio 1 junto a las zonas de
producto en proceso y empaque porque permitira el facil abastecimiento con menos
recorrido del personal y materiales que serviran para el empaquetado de productos

antes de ingresar a sus respectivas lineas productivas.

Flowpacks 2: Esta maquina no forma parte del estudi6 ya que es utilizada
para el empaquetado de otros productos, sin embargo, se reubico al costado de la
Flowpack 1 por tener las mismas caracteristicas con respecto a las funciones que
se realizan en ella y la importancia en la cercania con las zonas de producto en

proceso y empaque.

Envolvedora volumétrica: Para los productos evaluados en el estudio esta
maquina no forma parte del proceso, pero si es necesario la reubicacion donde se
considero la cercania con las zonas de producto en proceso, empaque y linea de

cocoa — bafados (skus envasados en esta zona).

Linea con cuna: La ubicacién de esta zona no fue alterada, pero su
interaccidn con las zonas de producto en proceso y empaque fue mas fluida debido
a la demolicion de la pared que impedia el flujo de personal y materiales. Ademas
de ello los productos envasados seran trasladados a la zona de despacho de
manera mas rapida al proponerse la implementacion de una faja trasportadora y la
abertura rectangular en el drywall, dejando de lado los traslados innecesarios que

se realizaban en los carritos.

Linea con bopp: Esta zona fue movida a su izquierda permitiendo el espacio
para la implementacion de la faja transportadora ya que con la misma se permitira
la interaccion directa con la zona de despacho. Asimismo, se reduciran los traslados
excesivos que se tenian con las zonas de empaque y producto en proceso al tener

un mejor flujo continuo con los espacios 1y 2.

Linea cocoa y banhados: La reubicacion de esta zona considero la cercania
con las lineas de con cuna y bopp ya que al tener actividades de envasado similares
agilizara la supervision completa del personal y manejo de lineas. La propuesta

162



planteo reducir el tiempo en traslados innecesarios acercando esta zona al espacio

1y 2 donde la fluidez e interaccion del proceso no sera interrumpido.

Zona de tapado: No se consider6 dentro de los tres productos
seleccionados, se realizd la reubicacién al espacio 3 a consecuencia de la
necesidad en la utilizacion del espacio 1 donde se encontré ubicado, permitiendo
la no interrupcion del proceso productivo en estudio.

Zona de macerados: A igual que la zona de tapado esta fue movida al
espacio 3 por la importancia de su cercania, para facilitar la continuidad entre sus
actividades.

Selladora en L: En esta maquina se tuvo en cuenta la interaccion del
personal operativo con el acabado final del vitafilado, y la cercania con las lineas
productivas mediante la faja transportadora a través de la abertura rectangular del
drywall logrando tener una fluidez en sus estaciones de trabajo.

Horno termocontraible: Esta maquina trabaja en continuidad con la
selladora en L es por ello que se movilizé al espacio 4 donde el personal tendria la
facilidad en la visualizacion del producto terminado.

Selladora en cajas: Para mantener la continuidad de todos los procesos
esta maquina se reubico al espacio 4 al costado del horno termo contraible

permitiendo la facilidad del operario para la conexién con ambas maquinas.

Zona de despacho: Se traslado al espacio 4 por no tener un area
establecida, en la propuesta se increment6 a 65 metros cuadros a diferencia de su
estado actual, donde permiti6 el orden de su proceso e interaccién con las
maquinas que le dan el acabo final al producto terminado, la facilidad para el
paletizado de cajas, la supervision continua de las actividades y ademas la
importancia de encontrase cerca a las oficinas de produccidn por un tema

documentario.

Maquina selladora en L manual: La principal funcion de esta maquina es
el embolsado de producto terminado vitafilado antes de ser encajado, esta labor es
exclusiva para un solo cliente. Esta maquina se mantendra en la misma posicion

actual sin que impida la fluidez de las actividades en estudio.
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Oficinas de produccién: Por solicitud de la organizacion se utilizo el
espacio 5 para la implementacion de oficinas administrativas de produccion porque
es un area despejada ya que el area de envasado requerira menos metros

cuadrados y mejor utilizacién de sus espacios.

Faja transportadora: Se propuso la instalacion de la faja transportadora
para reducir el tiempo de traslado que realizan los colaboradores al momento de
llevar el producto envasado hacia la zona de despacho por medio de los carros
transportadores teniendo estos una capacidad limitada. Para la presentacion de
bafiados en la situaciéon actual no se utilizaba carritos transportadores al
encontrarse en otro ambiente, los colaboradores realizaban la carga de producto
en proceso de forma manual teniendo la disponibilidad de cargar solo una jaba de
10 kg.

Y la capacidad de traslado de producto terminado actual y propuesto es la

siguiente:

Tabla 27

Capacidad de traslado del producto terminado

Capacidad de traslado
Capacidad de traslado
Presentacién propuesto — faja
actual - carritos

transportadora
Rectangular 40 und 400 und
Carterita 72 und 150 und (3 planchas x 50 und)
Bafados 0 und 512 und (8 cajas x 64 und)

Fuente: Elaboracién propia
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La propuesta presenta una mejora en los indicadores de utilizacion de
espacios tal como lo muestra la figura 90, donde el porcentaje total al momento de
realizar la mejora de redistribucion incremento a un 83 % en comparacion a los 61%
de la situacidén actual, esto indicd que el area de envasado obtendra una mejor
ubicacion de todos los equipos, maquinas y procesos en estudio. A continuacion,

se describira la sustentacidon de los porcentajes obtenidos por cada espacio:

Espacio 1, representd un 100% en utilizacion de espacios fue el resultado de
la sumatoria de areas de las maquinas flowpack 1 y 2, envolvedora volumétrica y
12 parihuelas de producto en proceso. Estos espacios ya cuentan con un area

necesaria para el transito de los operarios y la interaccién con las maquinas.

El espacio 2, asumio el 100% de utilizacion ya que los metros cuadrados
propuestos equivalen al espacio del ambiente. El espacio propuesto ya considero
el transito e interaccion de los colaboradores con los materiales de embalaje.

Al espacio 3, se le ha reducido el porcentaje de utilizacion a un 61% ya que
en este ambiente se encontraran todas las lineas productivas (linea con cuna, bopp
cocoa — bafiados, zona de tapado y faja transportadora) por ende se consideré por
seguridad y salud ocupacional no ocupar todo el espacio disponible, teniendo de
esta manera suficiente area libre para evacuar el ambiente si se presentara algun

riesgo o peligro.

El espacio 4, en este ambiente se ha considerado un 89% en utilizacién de
espacio resultado de la sumatoria en metros cuadrados de las maquinas (selladora
en L automatica, horno termocontraible, selladora de cajas, selladora en L manual,
2 mesas de trabajo) y 14 parihuelas de despacho. Quedando espacio disponible
para la realizacidn de actividades o tareas de acarreo ya que en esta zona los
colaboradores interactuaran con las cajas de producto terminado y desplazaran
parihuelas para despacho. Ademas, se considerd el ambiente en funcién a la
seguridad para la evacuacién de personal en caso lo amerite.

Espacio 5, en este ambiente se considero el 99% propuesto para el area total
de la oficina de produccion que se trasladara al segundo piso por disposicion del
espacio libre y sugerencia del jefe de panta. Esta zona no sera parte del area de
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envasado ya que al reubicar las maquinas y lineas con el proceso productivo

tendremos un area menor, pero con mayor capacidad de produccion.

) UTILIZACION | % UTILIZACION | UTILIZACION % UTILIZACION

ESPACIOS | AREADISPONIBLE ACTUAL ACTUAL PROPUESTA PROPUESTO
Espacio 1 61 m? 16 m (b 26% 61 m R 100%
Espacio 2 10 m? 3 om b 30% 10 md |f  100%
Espacio 3 98B m 9% m | 100% 60 m2 b 61%
Espacio 4 73 m 18 m N 25% 65 m |4 8%
Espacio 5 2 m B m | 2% “aom:o [ 9%
TOTAL 284 m? 173 m* D 61% 287 m:o | 83%

Figura 90. Indicador de utilizacion de espacios

Fuente: Elaboracién propia

Area de envasado propuesto en 3D

Se propuso una simuacion de la propuesta de distribucién para el area de

envasado, el cual se realizo en 3D para que el jefe de produccion pueda visualizar

las mejora en los espacios. Las cuales se detallan en los graficos de la parte inferior:
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Figura 91. Vista area en 3D del area de envasado

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 92. Enfoque completo del frontis del area de envasado

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 93. Vista superior del espacio 1y 2 en 3D
Fuente: Elaboracién propia
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Figura 94. Diferentes angulos en 3D del espacio 3
Fuente: Elaboracién propia
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Figura 95. Diferentes angulos en 3D del espacio 4
Fuente: Elaboracién propia
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Figura 96. Diferentes angulos en 3D del espacio 5
Fuente: Elaboracién propia
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Plan de Capacitacion para el area de envasado:

Es importante realizar constantes capacitaciones en temas generales como
carga laboral, seguridad en el trabajo y funciones que realizara cada operario con
la implementacion de la propuesta para evitar los tiempos muertos y recorridos
incensarios por parte de ellos ya que esto genera no solo un malestar para cada
uno por el descaste fisico sino que no permite lograr aumentar la productividad,
también hacer participes a los colaboradores de las mejoras que se tiene para que
estos se adopten de forma rapida y logremos trabajar en conjunto por un bienestar

mutuo.
Procedimiento de capacitacion y entrenamiento del personal

Objetivo: Mantener la competencia del personal cuyas actividades afectan
los procesos productivos y seguridad de estos mismos mediante la ejecucion de un
proceso sistematico que sirva para identificar y satisfacer las necesidades de
capacitacioén y entrenamiento de dicho personal.

Alcance:El presente procedimiento se aplica al personal de toda el area de
envasado cuyas actividades se encuentren relacionadas a las lineas de produccion
y en las mejoras que se vienen desarrollando para la aplicacion de la nueva

propuesta de redistribucion en la empresa Bomboneria Di Perugia S.A.C.
Responsabilidades

Jefe de planta, es responsable de
Asegurar el cumplimiento del procedimiento de capacitacion.

Proveer los recursos pertinentes para el cumplimiento de las actividades de

capacitacion.
Asistente de produccion es el responsable de:

Planificar y gestionar la aprobacion de las actividades de capacitacion y
entrenamiento dirigido al personal de planta.

Comunicar y coordinar con los Jefes de Area las actividades de capacitacion y evitar

cruces con las actividades operativas.
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Encargados y Responsable de area, son responsables de:
La correcta aplicacidon del presente procedimiento.

Coordinar la elaboracion, evaluacion y correccidon de los examenes con los

responsables, cuando se trate de capacitaciones internas.
Definiciones

Capacitacion: Accion de transmitir conocimientos para desarrollar,
potenciar y/o actualizar capacidades y aptitudes de personal en forma presencial o

virtual.

Capacitacion Programada: Es la actividad de capacitacion que ha sido

considerado en el Plan de Capacitacion y Entrenamiento.

Presupuesto de Capacitaciéon: Es el monto de inversion que la empresa
aprueba para el medio afio en lo referente a capacitaciones.

Desarrollo

Condiciones Basica: El personal sujeto a capacitacion y entrenamiento es
responsable de asistir puntualmente y aprovechar al maximo los cursos que sean
dictados.

Los temas a considerarse para Capacitacion:

1. Aprovechamiento de los tiempos laborables.

2. La estructura fisica e instalaciones, distribucion de ambientes y ubicacién de
equipos, y aspectos operativos de los establecimientos.

3. Respetar, mantener el orden y la seguridad de los espacios establecidos.

4. Indentificar las actividades que no general valor al proceso productivo.

5. Induccion del manejo y uso correcto para la nueva maquina propuesta.
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Tabla 28

Cronograma de capacitacion

. . PCME-001
e PROGRAMA DE CAPACITACION MENSUAL EN EL AREA DE —
DI PERUGIA ENVASADO Version: 001
& Pag. 1 de 1
2021 Evaluacion de la eficacia
Curso Acargode | Participan | ; /| Ao | set | Oct | Nov |Dic|S€ .. |Método  |Resultado| 61N
evalua a tomar
. . Examen:
Aprovechamlento de | Asistente Todo el . Nota debe
los tiempos de ersonal X X S serigual o
laborables. produccion P 9
mayor a 14.
Distribucion de
ambientes, ubicacion Asistente Examen:
de equipos y de Todo el x x Sj Nota debe
aspectos operativos e personal ser igual o
produccion
de los mayor a 14.
establecimientos.
Respetar, mantener )
el ordeny la Asistente Examen:
. Todo el . Nota debe
seguridad de los de | X X Si iqual
espacios produccion persona serigua’ o
: mayor a 14.
establecidos.
Identificacion de los | Asistente Todo el . Examen:
problemas y la de X Si
o . personal Nota debe
comunicacion. produccion
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ser igual o

mayor a 14.
Induccion del manejo Personal Examen:
Encargado )
y uso correcto para de que tiene S Nota debe
la nueva maquina instalacion uso de ser igual o
propuesta. maquina mayor a 14.

Fuente: Elaboracién propia

Diagrama analitico de proceso propuestos

En las siguientes figuras 91,92 y 93 se mostraran los nuevos DAP donde se representa las mejoras con respecto a la nueva

distribucion de planta para los tres productos evaluados. En el desarrollo se puede analizar la reduccion de tiempos y distancias

para las estaciones que mostraban mayores dificultades.

Se obtuvieron los nuevos datos haciendo una simulacién del proceso con la nueva redistribucién, donde los tesistas hicieron un

calculo de los nuevos tiempos.
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Diagrama analitico del proceso (DAP)

Resumen
. Actividad Propuesto
Producto: Bouquet bravi mani x 110 g
Operacion 11
Actividad: Fabricacion de Chocolates y
Pasteleria de Granos de Cacao Transporte 6
Método:Propuesto Espera 2
Empresa: Bomboneria Di Perugia Inspeccién 4
Elaborado por: ) Operacion - Inspeccién 2
Chuquipoma Cueva Kenyi E.
Fernandez Estela Mirely N. Almacenamiento 1
Distancia (m) 77.04
Tiempo (min-hombre) 589.37
Total 26
— Tiempo | Distancia Simbolo i
Descripcion . Observaciones
P (min) (m) oOD O
01 Traslado de producto en proceso 1.13 14.04 Se reubicé la zona de producto en proceso.
02 Verificacion y colocacion de cunas 5.00 I
1
03 Seleccion y llenado de bombon 40.00 L1
04 Forrado de la cuna 45.00 I
|
05 Colocacion de la etiqueta vinil 35.00 J
\\ Se reubico la zona de empaque, en un area mas amplia y
06 Traslado de empaque 1.17 28.00 ordenada, donde se utilizara el ambiente para una sola
/ funcion. Se traslada lo realiza con ayuda del carrito.
07 Verificacion de base 2.50 1
7
08 Etiquetado de base 5.00 '
T
09 Armado de base 70.00 AN
\N
10 Acumulacién de bases 10.00 Al
M
11 Traslado para montaje 3.20 2.00 |
|
12 Traslado de empaque 1.17 28.00 L
e 1
13 Verificacion de tapa 2.50
7
14 Armado de tapa 70.00 N
) ~N
15 Acumulacién de tapas 10.00
16 Traslado para montaje 3.20 2.00 /*
1
17 Poner cuna en la caja display 40.50 \
18 Inspeccion del armado 8.00 \
Por cada 18 minutos se acumularan 180 und que es la
Lo . capacidad que tiene una mesa. Para la propuesta se
19 Acumulacion de producto terminado 36.00 desarrollara con 2 acumulaciones por ciclo productivo que
equivale a 364 und.
N Se proponer la instalacion de una faja trasportadora que
20 Traslado de producto terminado 9.00 3.00 LT pe"’;i‘g la continuidad del flujo.
1
21 Corte en L de la bolsa 53.00 |
1
22 Contraccion de la bolsa 53.00
23 Inspeccion del vitafilado 8.00
] /
24 Encajado 28.00 I
1
25 Sellado de caja 38.00 1
|
26 Rotulado 5.00 N
27 Inspeccion del rotulado y encajado 3.00 \
. . [~
28 Almacenaje de producto terminado 3.00
Total 1114[(3]16[2

Figura 97. Diagrama analitico de proceso propuesto- Rectangular

Fuente: Elaboracién propia
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Diagrama analitico del proceso (DAP)

Resumen
Actividad Propuesto
Producto:Bouquet bravi mani x 88g
Operacion O 10
Actividad: Fabricacion de Chocolates y
Pasteleria de Granos de Cacao Transporte :> 4
Método: Propuesto Espera D 1
Empresa: Bomboneria Di Perugia Inspeccion |:| 5
L. L N
Elaborado por: Operacion - Inspeccion Q 1
Chuquipoma Cueva Kenyi E.
Fernandez Estela Mirely N. Almacenamiento V 1
Distancia (m) 95.4
Tiempo (min-hombre) 409.43
Total 22
s Tiempo | Distancia Simbolo i
Descripcion (min) (m) om0 Observaciones
Se propone ubicar un espacio que considere el producto
01 Traslado de producto en proceso 0.60 5 en proceso cerca de la flowpack. Se apoyan con el carrito
para trasladar las 4 jabas.
02 Inspeccidn y colocacion del PP en la 15 A
flowpack 1
|
03 Empaquetado 53 -
04 Traslado de producto en proceso con 15 304 I El traslado se realizara con apoyo de un carrito, teniendo
BOPP . ) como capacidad 2 cajas de 20 kilos.
. 7
05 Seleccion 40 J
I Se reubicé la zona de empaque, donde se considero la
06 Traslado de empaque 0.97 28 d cercania a las lineas de envasado.
//
07 Inspeccién de empaque 5
' /
08 Etiquetado de empaque 8 |
|
09 Armado de caja display 30 l
1
10 Llenado 41 I
|
11 Cerrado de caja display 41 N
N, Con la propuesta, los minutos de espera son reducidos al
12D lacion displ 26.6 interactuar directamente con la zona de despacho. Se
emora por acumulacion dispiay . armaran planchas de 50 und. Por plancha se demoraran
2.5 min.
El traslado se realizara en planchas de 50 und por la
13 Traslado hacia zona de despacho 7.73 32 g avertura que conectara directamente a la zona de
despacho.
. 1
14 Inspeccion de armado 9
/
15 Corte en L de la bolsa 43 [
|
16 Contraccion de la bolsa 43 X
17 Inspeccion del vitafilado 2
] /
18 Encajado 22 [
|
19 Sellado de caja 12 l
|
20 Rotulado 3 \
21 Inspeccidn de rotulado y encajado 2 e
22 Almacenaje de producto terminado 3
Total 10/5(1[4[1][1

Figura 98. Diagrama analitico de proceso propuesto- Carterita

Fuente: Elaboracién propia
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Diagrama analitico del proceso (DAP)

Resumen
. Actividad Actual
Producto: Arrocillo Aro x 500G
Operacion O 7
Actividad: Fabricacion de Chocolates y
Pasteleria de Granos de Cacao Transporte :> 3
Método:Propuesto Espera D 2
Empresa: Bomboneria Di Perugia Inspeccién l:l 3
Elaborado por: Operacion - Inspeccién 1
Chuquipoma Cueva Kenyi E. P P N
Fernandez Estela Mirely N. Almacenamiento V 1
Distancia (m) 60.00
Tiempo (min-hombre) 250.97
Total 17
Descripcion T;::::))o Dls(t;r;cla o) sl:l)mlzglou V] Observaciones
Se propone trasladar la linea de cocoa y bafiados
01 Traslado de producto en proceso 0.60 14.00 permitiendo la cercania a lo zona de producto en proceso.
Se trasladan las 2 jabas en el coche movil.
\
02 Seleccion del arrocilo 6.00
El nuevo layout permitié acortar distancias con la zona de
03 Traslado de empaque 1.00 30.00 /’ empague.
/V
04 Inspeccion de empaque 3.00
/
7 4 ETpegado de etiquetas se realizara al inicio de 1@ _
05 Pegado de etiqueta en bolsa 33.00 produccion en la primera posicion, donde se eliminara el
! traslado del empaque.
07 Llenado 47.00 N
T~
08 Acumulacion de producto 32.00 >
09 Pesado 55.00 l
|
10 Sellado y etiquetado 20.00
11 Inspeccion del sellado y etiquetado 2.00
12 Acumulacion del producto 29.87 -
>
14 Encajado 8.00 l
|
15 Sellado de caja 5.50 |
|
16 Rotulado 1.00
\
17 Inspeccion de encajado y rotulado 2.00 N
n
N La propuesta de la faja transportadora permitira la
13 Traslado para paletizado 1.00 16.00 N interaccion directa de la linea con la azona de despacho.
\\ Las dos cajas seran traladadas por la faja.
18 Almacenaje de producto terminado 4.00 "
Total 7 213[1]1

Figura 99. Diagrama analitico de proceso propuesto- Bafiados

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 29

Distancias recorridas actuales

Distancia N° de Distancia Total de distancia
Presentacion Descripcion
de zonas veces recorrida recorrida
Traslado de producto en proceso 9.5 4.0 38.0
Traslado de empaque 1 34.0 4.0 136.0
Rectangular 868.0 m
Traslado de empaque 2 34.0 4.0 136.0
Traslado de producto terminado 31.0 18.0 558.0
Traslado de producto en proceso 5.0 6.0 30.0
Traslado de producto en proceso con
4.5 8.0 36.0
Carterita BOPP 490.0 m
Traslado de empaque 37.0 2.0 74.0
Traslado hacia zona de despacho 35.0 10.0 350.0
Traslado de producto en proceso 33.0 4.0 132.0
Traslado de empaque 20.0 2.0 40.0
Bafnados 200.5m
Traslado para llenado 2.5 1.0 2.5
Traslado para encajado 1.0 26.0 26.0

Fuente: Elaboracién propia

180



Tabla 30

Tiempo recorrido actual

3 o Tiempg de N° de Tiem;_)o Tiempo .Total
Presentacion Descripcion la actividad veces recorrido rec.:orrldo tlempo
(segundos) (segundos) (minutos) recorridos
Traslado de producto en proceso 24.0 4.0 96.0 1.60
Traslado de empaque 1 55.0 4.0 220.0 3.67
Rectangular Traslado de empaque 2 55.0 4.0 220.0 3.67 1?2':3
Acumulacion de producto terminado 780.0 5.0 3900.0 65.00
Traslado de producto terminado 110.0 18.0 1980.0 33.00
Traslado de producto en proceso 18.0 6.0 108.0 1.80
Traslado de producto en proceso con BOPP 20.0 8.0 160.0 2.67
Carterita Traslado de empaque 55.0 2.0 110.0 1.83  64.03min
Demora por acumulacion display 414.0 6.0 2484.0 41.40
Traslado hacia zona de despacho 98.0 10.0 980.0 16.33
Traslado de producto en proceso 47.0 4.0 188.0 3.13
Traslado de empaque 35.0 2.0 70.0 1.17
Bafnados Traslado para llenado 23.0 1.0 23.0 0.38 48.32 min
Acumulacion del producto 64.0 35.6 2280.0 38.00
Traslado para encajado 13.0 26.0 338.0 5.63

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 31

Distancia recorrida propuesta

Distanciade N°de Distancia Total de distancia
Presentacion Descripcion . .
zonas veces recorrida recorrida
Traslado de producto en proceso 7 4 28
Traslado de empaque 1 14 2 28
Rectangular 87.08 m
Traslado de empaque 2 14 2 28
Traslado de producto terminado 1.5 2.0 3.0
Traslado de producto en proceso 2.5 2 5
Traslado de producto en proceso
7.6 4 30
Carterita con BOPP 9540 m
Traslado de empaque 14 2 28
Traslado hacia zona de despacho 2 16 32
Traslado de producto en proceso 2 14
Traslado de empaque 15 2 30
Bafnados 60 m
Traslado para llenado 0 0 0
Traslado para encajado 2 16

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 32

Tiempo recorrido propuesto

3 o Tiem!og de N° de Tiem;_)o Tiempo .Total
Presentacion Descripciéon la actividad recorrido recorrido tiempo
(segundos) (segundos) (minutos) recorridos
Traslado de producto en proceso 17.00 4 68.00 1.13
Traslado de empaque 1 35.00 2 70.00 1.17
Rectangular Traslado de empaque 2 35.00 2 70.00 1.17 48.47 min
Acumulacion de producto terminado 1080.00 2 2160.00 36.00
Traslado de producto terminado 270.00 2 540.00 9.00
Traslado de producto en proceso 18.00 2 36.00 0.60
Traslado de producto en proceso con BOPP 23.00 4 92.00 1.53
Carterita Traslado de empaque 29.00 2 58.00 0.97 37.43min
Demora por acumulacion display 210.00 8 1596.00 26.60
Traslado hacia zona de despacho 29.00 16 464 7.73
Traslado de producto en proceso 18.00 2 36.00 0.60
Traslado de empaque 30.00 2 60.00 1.00
Bafnados Traslado para llenado 0.00 0 0.00 0.00 32.47 min
Acumulacion del producto 64.00 28 1792.00 29.87
Traslado para paletizado 30.00 2.00 60.00 1.00

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 33

Cuadro resumen de distancias recorridas

Total de ] . Reduccién
Total de distancia ] ]
Presentacion  distancia actual de distancia
propuesto (m)

(m) (m)

Rectangular 868.0 87.08 780.9
Carterita 490.00 95.40 394.60
Banados 200.5 60 140.5

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 33 se muestra la reduccion de las distancias recorridas de las tres
presentaciones en estudio después de las propuesta, donde se domostro una

significativa disminucion.

Tabla 34

Cuadro resumen de tiempos recorridos

Tiempo Reduccién
Tiempo recorrido
Presentacion recorrido actual de tiempo
propuesto (minutos) ]

(minutos) (minutos)
Rectangular 106.93 48.47 58.47
Carterita 64.03 37.43 26.60
Bafados 48.32 32.47 15.85

Fuente: Elaboracién propia
En la tabla 34 se muestra la reduccion de tiempos recorridas de las tres

presentaciones en estudio después de las propuesta, donde la optimizacion de

tiempos es significativa.
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b)

3.2.4. Situacioén de la productividad con la propuesta

Después de culminar con la propuesta de redistribucidn en el area de
envasado, se procedid a calcular la mejora en la productividad para las
presentaciones rectangulares, carteritas y bafados. Las mismas presentaron
notables cambios en cuanto al ahorro de horas hombre utilizadas en comparacion

a la situacion actual.
Presentacion rectangular

Tabla 35

Cuadro resumen de reduccion de tiempos - Rectangular

Produccion Horas
Escenario min-Hombre horas-Hombre
medida trabajadas
Actual 364 42.05 min 672.83 min 11.21 h-H
Propuesta 364 36.83 min 589.37 min 9.82 h-H
Reduccidn 5.22 min 83.46 min 1.39 h-H

Fuente: Elaboracién propia
Como se observa en la tabla 35 se realizé la medicion de tiempos en
funcién a la misma cantidad de unidades muestreadas anteriormente, donde se
demostré que las 364 unidades producidas se trabajara con 36.83 min, utilizando
solo 9.82 horas- hombre, esto significaria un ahorro de 1.39 h-H.

Entonces el calculo de la nueva capacidad para la presentacién de

rectangulares sera la siguiente:

Capacidad actual: 519 unidades/hora
Capacidad propuesta: Utilizando los datos de la tabla 35 se obtendra la nueva

capacidad por hora.

364 unidades 36-83 min—-
X 60 mn————-

_ 364undx 60 min 21840 und/min

3683min~  3683min_ ~oound
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Segun el calculo desarrollado la nueva capacidad seria 593 und/hora, esto
quiere decir que se ha obtenido un incremento de 74 unidades con respecto a la

capacidad actual.

Entonces si se produce 593 und en 60 min (1 hora), con 16 operarios se

utilizaran 16 horas — hombres.

Una vez obtenido la nueva capacidad se calcul6 la productividad con
respecto al costo de mano de obra directa para el bouquet bravi mani x 110G.

Donde se tenia con anterioridad los siguientes datos:

Produccion total = 52,675 unidades

Numero de operarios = 16 colaboradores

Costo de hora empresa = S/. 4.65

Se calculd las horas hombre utilizadas para producir 52,675 unidades.

593 unidades @ @————-—< 16 horas-Hombre
52,675 unidades ——————X

. 52,675undx16h—H  84,2798.4 und/h — H
- 593 und - 593 und

=1,421.24h—-H

Esto significa que se utilizara 1,421.24 horas — Hombre para producir

52,675 unidades. Por lo tanto, la productividad sera la siguiente:

Produccion total

Productividad anual =
Costo de mano obra directa

52,675 und

Productividad anual =

soles
1,421.24h — H X4.65 h—H
52,675 und und

Productividad anual = m =797 soles

De acuerdo con el resultado obtenido se determiné por cada sol invertido
en mano de obra, se obtiene 7.97 unidades de producto.
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Calculo del Incremento de la productividad en funcién al costo de mano de
obra:

o Productividad propuesta — Productividad actual
A Productividad = X100

Productividad actual

797 und oo, und
A Productividad = soles soles X100
6.97 und
77 soles

A Productividad = 14 %

Ahora se obtendra la productividad con respecto a las horas hombre, donde
se tienen los siguientes datos:

Produccion promedio mensual = 4,390 unidades
Numero de operarios = 16 colaboradores
Se calculd las horas hombre utilizadas para producir 4,390 unidades.

593 unidades @ @————-— 16-horas-Hombre
4,390 unidades ——————X

4390 undx16h—H 70,240 und/h — H
X= 593 und - 593 und

=11845h—H

Esto significa que se utilizaran 118.45 h-H para producir 4,390 unidades

Produccion promedio

Productividad = +— (horas hombre)
b 4390und
roquetviaat = 11845 h — H
und

Productividad = 37.06

hora — Hombre
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Con la nueva propuesta se obtuvo que un colaborador por hora trabajada realizara
37.06 unidades.

Calculo del Incremento de la productividad en funcién a las horas hombre

Productividad propuesta — Productividad actual

A Productividad = Productividad actual X100

und _ 324 und
horas — Hombre horas — HombreX 100

und
32.4 horas — Hombre

37.06

A Productividad =

A Productividad = 14 %
Presentacion Carterita

Tabla 36

Cuadro resumen de reduccion de tiempos — Carterita

Escenario Pr;i%?g;én tralgg;:dsas min-Hombre  horas-Hombre
Actual 380 54.51 min 436.09 min 7.27 h-H
Propuesta 380 51.18 min 409.43 min 6.82 h-H
Reduccién 3.33 min 26.66 min 0.44 h-H

Fuente: Elaboracién propia

Como se observa en la tabla 36 se demostré que las 380 unidades
producidas muestreadas, utilizando la propuesta emplearian 51.18 min, utilizando
solo 6.82 horas - hombre, esto significaria un ahorro de 0.44 h-H en comparacion

a la situacioén actual.

Entonces el calculo de la nueva capacidad para la presentacién de

carterita se obtuvo de la siguiente manera:

a) Capacidad actual: 418 unidades/hora
b) Capacidad propuesta: Utilizando los datos de la tabla 36 se obtendra la nueva

capacidad por hora.
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380 unidades 5118 min—-
X 60 mim————-

_ 380 und x 60 min _ 22,800 und/min

5118min 5Ligmin _ rd6und

Se obtuvo como nueva capacidad 446 und/hora, esto quiere decir que se
ha obtenido un incremento de 28 unidades con respecto a la capacidad actual.

Entonces si se produce 446 und en 60 min (1 hora), con 8 operarios se

utilizaran 8 horas — hombres.

Una vez obtenido la nueva capacidad se calcul6 la productividad con
respecto al costo de mano de obra directa para el bouquet bravi mani x 88G. Donde
se tenia con anterioridad los siguientes datos:

Produccion total = 61,770 unidades

Numero de operarios = 8 colaboradores

Costo de hora empresa = S/. 4.65

Se calculd las horas hombre utilizadas para producir 61,770 unidades.

446 unidades @ @————-— 8-horas-Hombre
61,770 unidades SV

_ 61,770 undx8h—H  49,4159.2und/h — H
N 446 und - 446 und

=1,1079h—-H

Esto significa que se utilizara 1,107.9 horas — Hombre para producir
61,770 unidades. Por lo tanto, la productividad sera la siguiente:

Produccion total

Productividad = Costo de mano obra directa
61,770 und

Productividad = soles

1,107.9h —H X 4.65—¢

productividad < 0L770und o und

FoVIaae = 5152.12s0les ~ " soles
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De acuerdo con el resultado obtenido se determiné por cada sol invertido
en mano de obra, se obtiene 11.99 unidades de producto.

Calculo del Incremento de la productividad en funcién al costo de mano de
obra:
Productividad propuesta — Productividad actual

A Productividad = Productividad actual X100

und und
11.99 — 11.22
A Productividad = soles nd SOleSX 100
11.22
soles

A Productividad = 6.8 %

Ahora se calculé la productividad con respecto a las horas hombre, donde se tienen
los siguientes datos:

Produccion promedio mensual = 5,147unidades
Numero de operarios = 8 colaboradores
Se calculd las horas hombre utilizadas para producir 5,147unidades.

446 unidades @ ————— 8-horas-Hombre
5,147 unidades ——————X

_ 5147 undx8h — H _ 41,176 und/h — H
- 446 und - 446 und

=9232h—-H

Esto significa que se utilizaran 92.32 h-H para producir 5,147 unidades.

Produccion promedio

Productividad = h — H (horas hombre)
broductividad — 5,147und
rogueVIaat = 5232 h— H
und

Productividad = 55.75

hora — Hombre
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Con la nueva propuesta se obtuvo que un colaborador por hora trabajada realizara
55.75 unidades.

Calculo del Incremento de la productividad en funcién a las horas hombre

o Productividad propuesta — Productividad actual
A Productividad = — X100
Productividad actual

und und
— 52.19
horas — HombreX 100
und
horas — Hombre

55.75
A Productividad = horas — Hombre

52.19

A Productividad = 6.8 %

Presentacion banados

Tabla 37

Cuadro resumen de reduccion de tiempos — Bafiados

Produccion Horas min-

Escenario medida trabajadas Hombre horas-Hombre
Actual 64 53.36 min  266.82 min 4.45 h-H
Propuesta 64 50.19 min 250.97 min 4.18 h-H
Reduccion 3.17 min 15.85 min 0.26 h-H

Fuente: Elaboracién propia

Como se observa en la tabla 37 se analizd que las 64 unidades producidas
muestreadas, utilizando la propuesta emplearian 50.19 min, utilizando solo 4.18
horas - hombre, esto significaria un ahorro de 0.26 h-H en comparacién a la

situacion actual.

Entonces el calculo de la nueva capacidad para la presentacion de banados se

obtuvo de la siguiente manera:
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a) Capacidad actual: 72 unidades/hora
b) Capacidad propuesta: Utilizando los datos de la tabla 37 se obtendra la nueva
capacidad por hora.
64 unidades 56.49-min— — -
X 60 minr————-

_ 64undx60min 3,840 und/min

50.19 min 5019 min__ //und

Se obtuvo como nueva capacidad 77 und/hora, esto quiere decir que se ha obtenido
un incremento de 5 unidades con respecto a la capacidad actual.

Entonces si se produce 77 und en 60 min (1 hora), con 5 operarios se utilizaran 5

horas — hombres.

Una vez obtenido la nueva capacidad se calculd la productividad con respecto al
costo de mano de obra directa para el arrocillo aro x 500G. Donde se tenia con

anterioridad los siguientes datos:

Produccion total = 19,461 unidades

Numero de operarios = 5 colaboradores

Costo de hora empresa = S/. 4.65

Se calculd las horas hombre utilizadas para producir 19,461 unidades.

77 unidades ~  ————-— -6 horas-Hombre
19,461 unidades —_X————-

. 19,461undx5h—H  97,304und/h —H
N 77 und - 77 und

= 1,263.69h — H

Esto significa que se utilizara 1,263.69 horas — Hombre para producir 19,461

unidades. Por lo tanto, la productividad sera la siguiente:

o Produccién total
Productividad =

Costo de mano obra directa
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19,461 und

Productividad = ~oles
1,263.69h — H X4.65 .
61,770 und und

Productividad = ——— =

5,876.15so0les 3.31 soles

De acuerdo con el resultado obtenido se determiné por cada sol invertido en mano
de obra, se obtiene 3.31 unidades de producto.

Calculo del Incremento de la productividad en funcién al costo de mano de
obra:

o Productividad propuesta — Productividad actual
A Productividad = X100

Productividad actual

A Productividad = soles soles X100
3.09 und
"~ soles

A Productividad = 7.13 %

Ahora se calculé la productividad con respecto a las horas hombre, donde se tienen
los siguientes datos:

Produccion promedio mensual = 1,622 unidades
Numero de operarios = 5 colaboradores
Se calculd las horas hombre utilizadas para producir 1,622 unidades.

77 unidades @ @« | ————— 5-horas-Hombre
1,622 unidades ——————X

_ 1,622undx5h—H 8110und/h—H
- 77 und - 77 und

=10532h—-H

Esto significa que se utilizaran 105.32 h-H para producir 1,622 unidades.
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Produccion promedio

Productividad = h — H (horas hombre)
o 622und
roquetvidat = 10532 h - H
und

Productividad = 15.4

hora — Hombre

Con la nueva propuesta se obtuvo que un colaborador por hora trabajada realizara
15.4 unidades.

Calculo del Incremento de la productividad en funcién a las horas hombre

o Productividad propuesta — Productividad actual
A Productividad = — X100
Productividad actual

und und
— 14.38
horas — Hombre X 100
und
horas — Hombre

15.4
A Productividad = horas — Hombre

14.38

A Productividad = 7.13 %
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Tabla 38

Cuadro resumen de productividad actual y propuesto

(*) Costo de (*) Horas
(*) Costo de mano de (*) Horas hombre Incremento de
Presentacion mano de obra hombre
obra propuesto propuesta productividad %
actual actual

Rectangular 6.97 und/soles 7.97 und/soles 32.42 und/h-H 37.06 und/h-H 14.0%
Carterita 11.22 und/soles 11.99 und/soles 52.19 und/h-H 55.75 und/h-H 6.80%
Bafados 3.09 und/soles 3.31 und/soles 14.38 und/h-H 15.4 und/h-H 7.13%

Fuente: Elaboracién propia

(*) Productividad

Tal como se muestra en la tabla 38 la productividad total (costo de mano obra) y parcial (horas hombre) de los tres productos
investigados tendra un incremento significativo aplicando la nueva propuesta de redistribucion. Ya que se ha priorizado minorar
las horas hombre empleadas en el proceso productivo por recorridos innecesarios, lo que implicaria producir la misma cantidad

de unidades en menos horas trabajadas.
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3.2.5. Analisis beneficio/costo de la propuesta
Para realizar el calculo de los beneficios para las tres presentaciones se tuvo en

cuanta el ahorro en productividad obtenido anteriormente. Eso con la finalidad de

calcular las unidades ahorradas para los meses correspondientes.

La produccién en unidades y las horas utilizadas actuales, fueron datos que se

tenian con anterioridad los mismos que fueron entregados por la empresa.
La informacion sobre la utilidad fueron datos brindados por de la organizacion.
Para las siguientes presentaciones se tienen los siguientes datos:
Rectangular:

Capacidad propuesta: 593 unidades/hora

Ahorro de productividad: 4.64 unidades/h-H

Cantidad de operarios: 16 colaboradores

Utilidad: S/. 4.80 x unidad

Carterita:

Capacidad propuesta: 446 unidades/hora

Ahorro de productividad: 3.56 unidades/h-H

Cantidad de operarios: 8 colaboradores

Utilidad: S/. 1.50 x unidad

Bainados:

Capacidad propuesta: 77 unidades/hora

Ahorro de productividad: 1.03 unidades/h-H

Cantidad de operarios: 5 colaboradores

Utilidad: S/. 3.00 x unidad
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Férmulas para calcular el beneficio de las tres presentaciones en estudio:

Horas utilizadas propuestas = Produccion mensual / capacidad propuesta x
hora

Horas hombre propuestas = Horas utilizadas propuestas x N.° de operarios
Ahorro en unidades = Ahorro de productividad x Horas hombre propuestas

Beneficio en unidades = Ahorro en unidades x utilidad
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Tabla 39

Beneficio para la presentacion rectangular

Meses Produccioén Horas utilizadas Horas utilizadas Horas hombre Ahorro en Beneficio en
mensual (und) actuales propuestas propuestas unidades unidades
JUN 2,168.10 4.18 3.66 58.50 271.47 S/ 1,303.05
JUL 793.10 1.53 1.34 21.40 99.30 S/ 476.66
AGO 728.20 1.40 1.23 19.65 91.18 S/ 437.66
SET 2,671.90 5.15 4.51 72.09 334.55 S/ 1,605.84
OCT 3,811.50 7.34 6.43 102.84 477.24 S/2,290.76
NOV 13,645.50 26.29 23.01 368.18 1708.56 S/ 8,201.11
DIC 5,275.60 10.16 8.90 142.34 660.56 S/ 3,170.70
TOTAL 785.00 3642.87 S/ 17,485.78

Fuente: Elaboracién propia

Para la presentacion rectangular utilizando la propuesta planteada se obtuvo un beneficio total de S/ 17,485.78 que
representan la sumatoria de los meses junio — diciembre.
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Tabla 40

Beneficio para la presentacion carterita

Produccién Horas utilizadas Horas utilizadas Horas hombre Ahorro en Beneficio en
Meses mensual (und) actuales propuestas propuestas unidades unidades
JUN 1,663.20 3.20 2.80 22.44 79.88 S/ 119.82
JUL 2,501.40 4.82 4.22 33.75 120.13 S/ 180.20
AGO 4,176.70 8.05 7.04 56.35 200.59 S/300.89
SET 3,932.50 7.58 6.63 53.05 188.87 S/283.30
OCT 17,650.60 34.01 29.76 238.12 847.71 S/1,271.56
NOV 10,147.50 19.55 17.11 136.90 487.35 S/731.03
DIC 880.00 1.70 1.48 11.87 42.26 S/63.40
TOTAL 552.47 1,966.80 S/2,950.19

Fuente: Elaboracién propia

Para la presentacion carterita utilizando la propuesta planteada se obtuvo un beneficio total de S/ 2,950.19 que

representan la sumatoria de los meses junio — diciembre.
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Tabla 41

Beneficio para la presentacion barfiados

Produccién Horas utilizadas  Horas utilizadas Horas hombre Ahorroen  Beneficio en
Meses mensual (und) actuales propuestas propuestas unidades unidades
JUN 1,480.60 2.85 2.50 12.48 12.80 S/ 38.39
JUL 2,185.70 4.21 3.69 18.43 18.89 S/ 56.67
AGO 2,184.60 4.21 3.68 18.42 18.88 S/ 56.64
SET 1,020.80 1.97 1.72 8.61 8.82 S/ 26.47
OCT 2,645.50 5.10 4.46 22.31 22.86 S/ 68.59
NOV 1,270.50 2.45 2.14 10.71 10.98 S/32.94
DIC 2,113.10 4.07 3.56 17.82 18.26 S/ 54.79
TOTAL 108.78 111.50 S/ 334.49

Fuente: Elaboracién propia

Para la presentacion bafiado utilizando la propuesta planteada se obtuvo un beneficio total de S/ 334.49 que representan

la sumatoria de los meses junio — diciembre.
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Tabla 42

Beneficio total para las presentaciones de estudio

PRESENTACION JUN JUL AGO SET OCT NOV DIC TOTAL

RECTANGULAR S/1,303.05 S/476.66 S/437.66 S/1,605.84 S/2,290.76 S/8,201.11 S/3,170.70 S/ 17,485.78

CARTERITA S/119.82 S/180.20 S/300.89 S/283.30 S/1,271.56 S/731.03 S/63.40 S/2,950.19

BANADOS S/ 38.39 S/56.67 S/56.64  S/26.47 S/ 68.59 S/ 32.94 S/ 54.79 S/ 334.49

TOTAL S/1,461.26 S/713.53 S/795.19 §/1,915.61 S/3,630.91 S/8,965.08 S/3,288.88 S/20,770.46

Fuente: Elaboracién propia

La sumatoria de los beneficios totales obtenidos de las tres presentaciones con la propuesta equivalen a un S/ 20,770.46

que correspondieron a los meses de junio — diciembre.
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Costos del proyecto

A continuacion, se muestras los costos por cada mejora que se realiz6 en el area,

detallado en mano de obra y materiales como lo muestran las tablas siguientes.

Tabla 43

Costos de rotura de pared 1 - Concreto

DESCRIPCION COSTO

Mano de obra:

Derrumbe, desmonte, terrajeo, pintado y enchapado

. S/ 1,700.00
de mayodlica.
Materiales:
AT - S/ 800.00
Mayolica, pegamento, pintura, cemento, temple y
sellador
COSTO TOTAL $/2,500.00
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 44
Costos de rotura de pared 2 - Draywall ventana
DESCRIPCION COSTO
Mano de obra:
Armado de marco de ventana en pared existente S/ 650.00
Masillado, empastado y pintado.
Materiales:
S/ 300.00
Masilla, empaste, pintura, rieles, parantes.
COSTO TOTAL $/950.00

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 45

Costos de rotura de pared 3 - Draywall

DESCRIPCION COSTO

Mano de obra:

Abertura de pared existente S/ 800.00

Masillado, empastado y pintado.

Materiales:
S/ 350.00
Masilla, empaste, pintura, rieles y parantes.
COSTO TOTAL $/1,150.00
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 46
Costos de Capacitacion
DESCRIPCION INVERSION
Horas Costo por
Mano de obra: Costo
utilizadas hora
Costo de expositor 12 S/70.00 S/840.00
Costo por
Materiales: Cantidad Costo
unidad
Impresiones de examenes y ]
344 unid S/0.30 S/103.20
materiales de lectura
COSTO TOTAL $/943.20

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 47

Costos por reubicacion de maquina

DESCRIPCION INVERSION

Mano de obra: N° de maquinas Costo unitario Costo
Costo de reubicacion 6 S/500.00 S/3,000.00
Materiales: Cantidad Costo unitario Costo
Cable fuerza NH 80

1 rollo S/ 260.00 S/260.00
indeco de 4mm
Tuberia de luz 3/4 8 tubos S/4.00 S/32.00
Cinta aislante 2 unid S/5.00 S/10.00
Cable tierra NH 80 de

1 rollo S/ 260.00 S/260.00
4mm
Pernos 50 unid S/0.20 S/10.00
Tarugos 50 unid S/0.20 S/10.00
Abrazaderas. 50 unid S/0.50 S/25.00

COSTO TOTAL S/3,607.00

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 48

Costos por implementacion de maquina - Faja transportadora

DESCRIPCION INVERSION
Mano de obra:
Acabado y soldaura Tig de laterales en
S/1,500.00
faja transportadora
Cambio de faja sanitaria sanitaria color
S/200.00
blanco.
Mantenimiento de motor S/120.00
Instalacion de tablero de control S/80.00
Costo
Materiales: Cantidad Costo
unitario

Laterales de acero inoxidable calidad

2 unid S/ 500.00 S/1,000.00
304 y dimensiones 0.45 m x 3.5 m.
Faja sanitaria blanca 3.60 m? S/ 110.00 S/396.00
Tuberia de luz 3/4 8 tubos S/4.00 S/32.00
Cinta aislante 2 unid S/5.00 S/10.00
Cable tierra NH 80 de 4mm 400 m S/5.70 S/22.80
Cable fuerza NH 80 indeco de 4mm 4.00 m S/3.15 S/12.60
Tablero de control 1 rollo S/50.00 S/50.00
COSTO TOTAL S/3,183.40

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 49

Resanar pared para oficina

DESCRIPCION INVERSION

Mano de obra:

Cerrado de pared de draywall S/150.00
Materiales: Cantidad Costo unitario Costo
Planchas de draywall 2 unid S/ 25.00 S/50.00
Rieles 2 unid S/ 8.50 S/17.00
Parantes 4 unid S/ 8.50 S/34.00
Masilla 5 kg S/2.00 S/10.00
Temple 25 kg S/0.80 S/20.00
Pintura (60). 1 unid S/ 60.00 S/60.00
Pernos, clavos, auto perforantes,
balines. - B 5/20.00
COSTO TOTAL $/361.00

Fuente: Elaboracién propia
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Trabajos realizados por area de mantenimiento de la empresa

Tabla 50

Traslado de la linea cocoa y bafiado al espacio 3

DESCRIPCION INVERSION
Mano de obra (2 operarios):
Traslado de mesas, maquina
selladora de bolsas e S/ 50.00

instalacion de parte eléctrica

Materiales: Cantidad  Costo unitario Costo
Cable 4 metros 4.00 m S/ 3.00 S/12.00
Tomacorriente 1 unid S/ 14.00 S/ 14.00
Tuberia (3 metros) 1 unid S/ 3.00 S/ 3.00
COSTO TOTAL S/79.00

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 51

Traslado de las oficinas

DESCRIPCION INVERSION
Mano de obra:
Traslado de maquina y equipos de
oficina e instalacion eléctrica (puntos
S/ 300.00
de red, conexiones de
tomacorriente).
Costo
Materiales: Cantidad Costo
unitario
Cable eléctrico 19.00 m S/3.00 $S/57.00
Cable de red 24.00 m S/1.50 S/36.00
Tomacorriente 8 unid S/14.00 S/112.00
Toma RJ internet 8 unid S/29.90 S/239.20
Tuberia (3 metros) 6 unid S/3.00 S/18.00
Router de 8 puertos 1 unid S/50.00 S/50.00

COSTO TOTAL

S/812.20

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 52

Cuadro resumen de costos

DESCRIPCION GENERAL COSTO TOTAL

1. Costos de rotura de pared 1 - concreto S/2,500.00
2. Costos de rotura de pared 2 - draywall ventana S/950.00

3. Costos de rotura de pared 3 - draywall S/1,150.00
4. Costos de capacitacion S/943.20

5. Costos por reubicacién de maquina S/3,607.00

6. Costos por |mi)llaerr]r;%r;t|:at§:jo()r]racie maquina - faja S/3.183.40
7. Resanar pared para oficina S/361.00
8. Traslado de la linea cocoa y bafado al espacio 3 S/79.00
9. Traslado de las oficinas S/812.20

Total $/13,585.80

Fuente: Elaboracién propia

Calculo:

Beneficio _ S/ 20,770.46 _
costo  §/13,585.80
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3.3. Discusion de resultados

El propdsito de esta investigacion es incrementar la productividad del area de
envasado en base a una nueva redistribuciéon, los resultados obtenidos, donde
rescatamos que el 55% de los colaboradores no se sentian satisfechos en la zona
de trabajo, el 85 % reafirmo la existencia de recorridos excesivos en las jornadas
laborales lo que genera trabajo cargado, ademas de ello el 64 % confirmd que se
tenia una inadecuada ubicacion de maquinas y equipos y un 58% manifesté que se
observaba infraestructura aislada donde la comunicacién entre los espacios era
casi nula, estos mismos sirvieron para garantizar que la productividad de la mano
de obra esta arraigada a la distribucion de planta de cualquier empresa,

dependiendo de ella se enmarca una mejora o disminucion de la produccion.

Por otro lado esta investigacion se basé en la metodologia SLP de acuerdo con
la base tedrica de Richar Mutter el cual establecié procedimientos consecutivos
para poder brindar la alternativa 6ptima. La redistribucion propuesta logro optimizar
los espacios pasando de un 61 % a 81% logrando definir el area total necesaria
para la realizacion del proceso, donde se utilizé el método Guerchet, reduciendo
significativamente el tiempo de recorrido del personal y materiales mediante el
ahorro en horas - hombre a un 118.37 minutos en comparacion a 219.28 min
actuales y el aumento de la capacidad por hora para las tres presentaciones
logrando ademas de ello la continuidad del proceso productivo elevando de esta
manera la productividad en un 14% para la presentacion rectangular, 6.8 % para la
presentacion carterita y un 7% en la presentacion bahados. Obteniendo como

beneficio del proyecto por cada sol invertido se ganararia S/. 0.5.

Dichos resultados tienen similitud con la investigacion realizada por Salazar et
al. (2019) titulada "modelo hidrico Kanban CONWIP para mejorar la productividad
en una empresa electrostatica” donde utilizaron la metodologia SLP en su
distribucion actual logrando reducir a un 45% en costos de recorrido de materiales,
obteniendo un aumento de eficiencia en un 12% y un beneficio de $445,034 en el

primer mes de implementacion.

De igual manera en el articulo de Quispe et al. (2020) la investigacion e
implementacion de un modelo combinado de SLP y TPM para la mejora de la

eficiencia de produccion en una empresa textilera peruana mejoraron el tiempo de
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recorrido actual de un 13,09% a un 11% esto indicaria ahorro en horas hombre e

incremento de la eficiencia general.

Asimismo, la investigacion de Martinez (2018), quien realizé una
redistribucién de planta en la empresa multiservicios Caladri S.A.C utilizando el
método Guerchet y la metodologia SLP logro un incremento del 29% en la
productividad del area investigada. Donde se disminuyo la distancia de recorrido
entre areas a un 29,6 m de 254,6 m logrando incrementar la produccién

En comparacion con la propuesta de Ospina (2016) donde se analiz6 la
redistribucién en una empresa metalmecanica obtuvo resultados beneficiosos, el
costo de recorrido actual fue de S/. 21.65 disminuyendo a S/. 12.99 teniendo un
ahorro mensual de S/. 2,701.92.

En todas las investigaciones planteadas a nivel local se logré concordar con
cada investigador que la metodologia SLP, es la mas confiable al momento de
realizar mejoras de distribucion. Y es aplicable en cualquier tipo de empresa, ya
sea para aumentar la productividad o mejorar la eficiencia. Cada una de ellas

implica un ahorro monetario tanto en mano de obra como en unidades producidas.

Por ultimo aclara la hipétesis planteada en este proyecto donde se concluyo
que la redistribucion de planta logré incrementar la productividad del area de
envasado en la empresa Bomboneria Di Perugia SAC.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones
En el area de envasado de la empresa Bomboneria Di Perugia se diagnostico

una deficiente distribucion de planta, se tuvieron como problemas principales los
largos recorridos y tiempos perdidos del personal y materiales, la utilizacion de los
espacios no era aprovechado al maximo y dentro del proceso de envasado para los
productos en estudio no seguian una continuidad de actividades. La infraestructura
fue disefiada sin ningun estudio de por medio esta informacion fue brindada por el
jefe de planta, lo que impedia la interaccién o comunicacion entre los espacios de
trabajo. El tiempo de recorrido calculado para la presentacion rectangular fue de
106.93 minutos con una distancia de 868 metros. Para la presentacion carterita se
obtuvo 64.03 minutos con un recorrido de 490 metros y, por ultimo, en la
presentacion de bafados se calculd 48.32 minutos con un recorrido de 200.5
metros. Dichos datos se tomaron de una corrida de produccion donde los
colaboradores iban y venian para trasladar producto en proceso, empaque y
producto terminado.

Para realizar los calculos de espacios necesarios se utilizé el método Guerchet,
donde se considero un area total disponible de 284 m? resultado obtenido del plano
de la empresa. Para la metodologia se tuvo en cuenta las dimensiones de todas la
maquinas, equipos y operarios que conformaban el area de envasado, obteniendo
como resultado un area total de 172.38 m? a ello se le afadié las zonas de proceso
ya establecidas obteniendo un total de 241.39 m? en area requerida para el estudio.

Con la propuesta se llegaria aprovechar el 83% de los espacios.

Se redistribuyeron los espacios empleando la metodologia SLP, donde se
analizé mediante diagramas DOP y DAP, diagramas de recorrido de materiales y
colaboradores el proceso productivo del envasado de los productos en estudio, en
ellos se destacaron los desperdicios mas significativos del area, asimismo se
disefio un nuevo flujo que mejoro la continuidad del proceso y optimizé los tiempos

de recorridos.

Se redistribuyeron los espacios empleando la metodologia SLP, donde se
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analizé mediante diagramas DOP y DAP, diagramas de recorrido de materiales y
colaboradores el proceso productivo del envasado de los productos en estudio, en
ellos cuales se destacaron los desperdicios mas significativos del area, asimismo
se disefio un nuevo flujo que mejord la continuidad del proceso y optimizd los
tiempos de recorridos.

Se calculo el beneficio — costo de la propuesta de mejora donde el resultado
obtenido fue de S/. 1.5 por lo que se concluye que por cada sol invertido se recupera
S/. 0.5 céntimos, esto indica que la propuesta es rentable.

4.2. Recomendaciones
Segun lo observado en el transcurso de la investigacion se determiné aspecto

que deberian tomarse en cuenta para ser mejorados generando mas ahorro y

beneficios al area. Entre ellas destacan:

Los responsables de linea y supervisor de produccion deben velar por el
cumplimiento de los diagramas propuestos, esto con fin de que las lineas
productivas no realicen traslados innecesarios e incurran en otros inconvenientes

que puedan retrasar la produccion.

Asimismo, se debe dar seguimiento a los colaboradores para verificar que las
capacitaciones propuesta se pongan en practica con el fin de asegurar que sus
espacios de trabajo no se encuentren obstruidos y puedan ocasionar algun
accidente. Se deberia implementar una cultura de 5°S con la finalidad de asegurar

el orden y limpieza del area.

Con respecto a las lineas productivas, se identific6 que el 80% de las
actividades que se realizan en el envasado son manuales y repetitivas, se exhorta
al jefe de produccion para que realicen un estudio de automatizacion de lineas que
facilite el trabajo a los colaboradores con el fin de reducir tiempos muertos en

actividades de empaquetado de esta manera incrementar la productividad.

Realizar un analisis de control de inventarios tanto de producto en proceso
como de empaques, ya que estos no son controlados y no se tiene visualizacidon
completa de las referencias en los almacenes intermedios. Se deberia mantener un

stock minimo de estos para poder abastecer solicitudes de pedido.
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Después de la propuesta se deberia realizar un estudio de tiempos y
movimientos para todos los skus envasados de esta manera se garantizaria que
las lineas productivas y los colaboradores realicen un adecuado trabajo en el
tiempo idéneo.
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ANEXOS

Anexo 01. Carta de autorizacion para recoleccion de datos

DI PERUGIA
DOCUMENTO DE AUTORIZACION PARA EL RECOJO DE INFORMACION

Lima, 12 de marzo del 2021

Quien suscribe:
Sr. Jhon Gustavo Delgado Pilares &
Representante Legal — BOMBONERIA DI PERUGIA S.A.C.

AUTORIZA: Permiso para recojo de informacién pertinente en funcion del proyecto de
investigacion, denominado:

REDISTRIBUCION DE PLANTA EN EL AREA DE ENVASADO PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BOMBONERIA DI PERUGIA S.A.C. LIMA

Por el presente, el que suscribe, sefior Jhon Gustavo Delgado Pilares, representante
legal de la empresa: BOMBONERIA DI PERUGIA S.A.C. con RUC: 20126426870,
AUTORIZO a las alumnas:

Chugquipoma Cueva, Kenyi Elizabeth, identificado con DNI N° 76833600 y Fernandez Estela,
Mirely Nataly, identificado con DNI N° 72693298, Bachilleres de la Escuela Profesional de
Ingenieria industrial de la UNIVERSIDAD SENOR DE SIPAN y autores del trabajo de
investigacion denominado: REDISTRIBUCION DE PLANTA EN EL AREA DE ENVASADO
PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BOMBONERIA DI PERUGIA SAC,
LIMA. Con resclucion N°0178-2021/FIAU-USS, al uso de dicha informacion que conforma el
expediente técnico, asi como hojas de memorias, calculos entre otros como planos para
efectos exclusivamente académicos de la elaboracion de tesis de Pre-Grado, enunciada lineas

arriba de quien solicita se garantice la absoluta confidencialidad de la informacién solicitada.

Atentamente.

JHON GUSTAVO DELGADO PILARES.
oniN: O Y55 6
~GERENTE GENERAL
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Anexo 02. Matriz de consistencia

area de Envasado de la
lempresa Bomboneria Di
Perugia SAC?

;,La evaluacion del beneficio
costo de la propuesta de
mejora sera rentable para el
area de envasado?

area de envasado para mejorar

la productividad.

3.Evaluar el beneficio costo de|
la propuesta de mejora de|
redistribucion de planta en el

area de envasado.

V.D.:
Productividad

2.6 Como fomentar la productividad

L0 L 7. CG IO 2 6 OBJETIVOS IVARIABLES L ELIB ORI (B DIMENSIONES METODOS
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ILima 2021? lempresa Bomboneria Di V.L: Redistribucion |1.7 Tipos de distribucion de planta
Perugia SAC, Lima 2021. de planta 1.8 Métodos de distribucion de planta
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Trabajadores.
Método SLP: Distribucion de las  [Muestra: 33
IProblemas Especificas La redistribuciénObietiVOS _especiﬁcos _ _ areas Trabajadores.
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, actual de la distribucion dell .,
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productividad en el
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de la  empresa 2.1 Definicion de productividad Guias de entrevista
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Costo de m. o.d.
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Anexo 03. Comparativo total de produccion vs demanda

INGRESOS

30 000

25000

20000

15000

10 000

5000

PRODUCCION TOTAL
DEMANDA TOTAL

Comparativa produccion - demanda e ingreso de productos

H s

BOUQUET CUORE BOUQUET CUORE GORDIS GORDIS COBERTU PISCO ARROCILL
BRAVI BRAVI BRAVI BRAVI PASAS X LUCUMA MANI X BRAVIX O ARO X
MANI X MANI X MANI X MANI X 85G BRAVI X 4 85G BITTER X 84G 500G

88G 91G 110G 118G 300G
20 818 20 122 23 581 16 525 12 337 10 581 8960 8 351 6 375 6 560
25253 23 841 23 627 21137 19 965 13 053 12 186 10 621 9432 8128

S/.113 249. S/.107 652. S/.221 425. S/.154 508. S/.45 276.7 S/.34 811.4 S/.29 209.6 S/.68 645.2 S/.36 847.5 S/.52 480.0

mmmm PRODUCCION TOTAL  e=@==DEMANDA TOTAL INGRESOS

$/.250 000.00

$/.200 000.00

$/.150 000.00

$/.100 000.00

$/.50 000.00

$/.0.00
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Analisis: Como se muestra en el grafico comparativo del anexo 03, segun los
datos recoletados la produccion de los productos con mayor representacion no
cubre la demanda total solicitada por el area de ventas, es por ello que los ingresos

en algunos itms son menores.

Anexo 04. Presentaciones por linea en envasado

LINEAS

——— CON BOPP (FLOWPACK) —— BOMBONES, TABLETAS

———— CON CUNA (110g, 140g, 160g, 170g, 224g) ——— BOMBONES

—» CON BOLSA (250g, 500g, 1Kg. 5Kg) —» BANADOS Y COCOA

Dentro del area de envasado se tienen activas las siguientes lineas; con bopp que
representan bombones y tabletas recubiertas con laminas de polipropileno, con
cuna productos en proceso sin envoltura que son envasados con soportes de
moldes segun las presentaciones solicitadas y por ultimo con bolsa son todos
aquellos skus bafados y cocoas que son envasados en bolsas de polietileno en

sus distintos gramajes.

222



Anexo 05. Categorias de productos y tiempo de vida

CATEGORIAS TIEMPO DE VDA

. BONBONES hli%lllxn;, PIROTIN CASTANA, CUORE, BOUQUET, TRES L BMESES, MESE
—— LICORES —— PISCO, TRUFA'Y CEREZA — SMESES

—— BANADOS —— ARROZ, GALLETA, MANI, CASTANA Y PASAS ——— G MESES, 8 MESES
—— TABLETAS — BITTER, LECHE, KEMANIA, AMARO, EL DORADO ——— G MESES, 8 MESES, 9 MESES
——— COBERTURAS ~ —— BITTER, LECHE ———1AK0

——— (0COAS —— ENFRASCO, BOLSA X KG. BOLSA X 5KG ———1AN0

El anexo 05 representa el tiempo de vida que tiene cada producto en proceso segun
las categorias que le son designadas en el proceso de produccion.
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Anexo 06. Validacion de instrumentos

GUIA, JUICIO DE EXPERTOS

1. Identificacién del Experto

Nombre y Apellidos: Dante Godofredo Supo Rojas

Centro laboral: Universidad Sefor de Sipan

Titulo profesional: Ingeniero Industrial

Grado: Maestria Mencidn: Administracion de empresas
Institucion donde lo obtuvo: Universidad San Ignacio de Loyola

Otros estudios: Diplomado en metodologia de la investigacion

2. Instrucciones

Estimado(a) especialista, a continuacion, se muestra un conjunto de indicadores, el
cual tienes que evaluar con criterio ético y estrictez cientifica, la validez del
instrumento propuesto (véase anexo N° 1). Para evaluar dicho instrumento, marca
con un aspa(x) una de las categorias contempladas en el cuadro: 1: Basico 2:
Intermedio 3: Sobresaliente

3. Juicio de experto

‘CATEGORiA

INDICADORES ‘1 ‘2

1. Las dimensiones de la variable responden a un X
contexto tedrico de forma (vision general)

2. Coherencia entre dimension e indicadores (vision X
general)

3. El numero de indicadores, evaluan las dimensiones X
y por consiguiente la variable seleccionada (vision
general)

4. Los items estan redactados en forma clara y X
precisa, sin ambiguedades (claridad y precision)

5. Los items guardan relacion con los X

indicadores de las
variables(coherencia)

6. Los items han sido redactados teniendo en cuenta X

la prueba piloto (pertinencia y eficacia)

7. Los items han sido redactados teniendo en cuenta X
la validez de contenido
8. Presenta algunas preguntas distractoras para X

controlar la contaminacion de las respuestas
(control de sesgo)
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Los items han sido redactados de lo general a lo X
particular(orden)
Los items del instrumento, son coherentes en términos de X
cantidad(extension)

Los items no constituyen riesgo para el X
encuestado(inocuidad)

12. Calidad en la redaccion de los items (vision general) X

13. Grado de objetividad del instrumento (vision general) X
14. Grado de relevancia del instrumento (vision general) X
15. Estructura técnica basica del instrumento (organizacion) X
Puntaje parcial 10 30

Puntaje total 40

Nota: indice de validacién del juicio de experto (lvje) = [40 / 45] x 100= 88%
4. Escala de validacion

Regular Alta

34-66 % 67-100%
El instrumento de| El instrumento de investigacion| El instrumento de
investigacion esta| requiere reajustes para su| investigacion esta apto
observado aplicacion para su aplicacion

Interpretacion: Cuanto mas se acerque el coeficiente a cero (0), mayor error
habra en la validez

5. Conclusion general de la validacion y sugerencias: en coherencia con el nivel
de validacion alcanzado Si es aceptable la aplicaciéon del cuestionario Todo

correcto.
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6. Constancia de Juicio de experto

El que suscribe, Dante Godofredo Supo Rojas identificado con DNI. N° 16428444
certifico que realicé el juicio del experto al instrumento disefiado por el (los) tesistas
Kenyi Elizabeth Chuquipoma Cueva y Mirely Nataly Fernandez Estela en la
investigacion denominada: “Redistribucién de planta en el area de envasado para
mejorar la productividad en la empresa Bomboneria Di Perugia SAC, Lima 2021”.

Firma del experto
DNI: 16428444
Fecha: 18 abril del 2021
Colegiatura: 37883
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GUIA, JUICIO DE EXPERTOS

1. Identificacién del Experto

Nombre y Apellidos: Abraham José Garcia Yovera

Centro laboral: Universidad Sefor de Sipan

Titulo profesional: Ingeniero Industrial

Grado: Magister Mencion: Gestion del Talento Humano

Institucion donde lo obtuvo: Universidad Sefior de Sipan

Otros estudios: Doctorado en Gestion Publica

2. Instrucciones

Estimado(a) especialista, a continuacion, se muestra un conjunto de indicadores, el
cual tienes que evaluar con criterio ético y estrictez cientifica, la validez del
instrumento propuesto (véase anexo N° 1). Para evaluar dicho instrumento, marca
con un aspa(x) una de las categorias contempladas en el cuadro:

1: Basico 2: Intermedio 3: Sobresaliente

3. Juicio de experto

‘CATEGORiA

INDICADORES ‘1 ‘2

1. Las dimensiones de la variable responden a un X
contexto tedrico de forma (vision general)

2. Coherencia entre dimension e indicadores (vision X
general)

3. El numero de indicadores, evaluan las dimensiones X
y por consiguiente la variable seleccionada (vision
general)

4. Los items estan redactados en forma clara y X

precisa, sin ambiguedades (claridad y precision)

5. Los items guardan relacion con los X

indicadores de las
variables(coherencia)

6. Los items han sido redactados teniendo en cuenta X

la prueba piloto (pertinencia y eficacia)

7. Los items han sido redactados teniendo en cuenta X
la validez de contenido

8. Presenta algunas preguntas distractoras para X
controlar la contaminacidon de las respuestas
(control de sesgo)
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9. Los items han sido redactados de lo general a lo X
particular(orden)
Los items del instrumento, son coherentes en términos de X
cantidad(extension)

11. Los items no constituyen riesgo para el X

encuestado(inocuidad)

12. Calidad en la redaccion de los items (vision general) X
13. Grado de objetividad del instrumento (vision general) X
14. Grado de relevancia del instrumento (vision general) X
15. Estructura técnica basica del instrumento X
(organizacion)
Puntaje parcial 8 33
Puntaje total 41

Nota: indice de validacién del juicio de experto (lvje) = [41 / 45] x 100= 91%

4. Escala de validacion

Baja Regular Alta
00-33% 34-66 % 67-100%
El instrumento de| El instrumento de investigacion| El instrumento de
investigacion esta| requiere reajustes para su|investigacion esta apto
observado aplicacion para su aplicacion

Interpretacion: Cuanto mas se acerque el coeficiente a cero (0), mayor error
habra en la validez

5. Conclusion general de la validacion y sugerencias: en coherencia con el nivel

de validacién alcanzado Si es aceptable la aplicacién de la encuesta.
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6. Constancia de Juicio de experto

El que suscribe, Abraham José Garcia Yovera identificado con DNI. N° 80270538
certifico que realicé el juicio del experto al instrumento disefiado por el (los) tesistas
Kenyi Elizabeth Chuquipoma Cueva y Mirely Nataly Fernandez Estela en la
investigacion denominada: “Redistribucién de planta en el area de envasado para
mejorar la productividad en la empresa Bomboneria Di Perugia SAC, Lima 2021”.

Firma del experto DNI: 80270538
Fecha: 19 de abril 2021
Colegiatura: 20638
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GUIA, JUICIO DE EXPERTOS
1. Identificacién del Experto

Nombre y Apellidos: Jorge H. Reyes Vila

Centro laboral: Bomboneria Di Perugia S.A.

Titulo profesional: Ingeniero Industrial

Grado: Titulado Mencidén: Produccion

Instituciéon donde lo obtuvo: Universidad Nacional de Truijillo

Otros estudios: Diplomado en Gestidn de operaciones y logistica en Universidad
ESAN.

2. Instrucciones

Estimado(a) especialista, a continuacion, se muestra un conjunto de indicadores, el
cual tienes que evaluar con criterio ético y estrictez cientifica, la validez del
instrumento propuesto (véase anexo N° 1). Para evaluar dicho instrumento, marca
con un aspa(x) una de las categorias contempladas en el cuadro: 1: Basico 2:
Intermedio 3: Sobresaliente

3. Juicio de experto

CATEGORIA

INDICADORES
1 2 3

1. Las dimensiones de la variable responden a un
contexto tedrico de forma (visiébn general)

2. Coherencia entre dimension e indicadores (vision X
general)

3. El numero de indicadores, evaluan las dimensiones
y por consiguiente la variable seleccionada (vision X
general)

4. Los items estan redactados en forma clara y
precisa, sin ambiguedades (claridad y precision)

5. Los items guardan relacion con los indicadores de
las variables (coherencia) X

6. Los items han sido redactados teniendo en cuenta
la prueba piloto (pertinencia y eficacia)

7. Los items han sido redactados teniendo en cuenta
la validez de contenido

8. Presenta algunas preguntas distractoras para
controlar la contaminacion de las respuestas X
(control de sesgo)
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Los items han sido redactados de lo general a lo particular
(orden)

Los items del instrumento, son coherentes en términos de

cantidad(extension) X

11. Los items no constituyen riesgo para el encuestado X
(inocuidad)

12. Calidad en la redaccion de los items (vision general)

13. Grado de objetividad del instrumento (vision general) X

14. Grado de relevancia del instrumento (vision general) X

15. Estructura técnica basica del instrumento (organizacion) X

Puntaje parcial 8 33

Puntaje total 42

Nota: indice de validacién del juicio de experto (lvje) = [42 / 45] x 100= 93%
4. Escala de validacion

Baja Regular Alta
00-33% 34-66 % 67-100%
El instrumento de El instrumento de investigacién | El instrumento de
investigacion esta requiere reajustes para su investigacion esta apto
observado aplicacion para su aplicacion

habra en la validez

Interpretacion: Cuanto mas se acerque el coeficiente a cero (0), mayor error

5. Conclusion general de la validacion y sugerencias: en coherencia con el nivel

de validacién alcanzado Si es aceptable la aplicacion de la guia de observacion.




6. Constancia de Juicio de experto

El que suscribe, Jorge H. Reyes Vila, identificado con DNI. N° 45621025 certifico
que realicé el juicio del experto al instrumento disefiado por el (los) tesistas Kenyi
Elizabeth Chuquipoma Cueva y Mirely Nataly Fernandez Estela en la investigacion
denominada: “Redistribucién de planta en el area de envasado para mejorar la
productividad en la empresa Bomboneria Di Perugia SAC, Lima”

Firma del experto
DNI: 45621025
Fecha: 19 de abril del 2021
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Anexo 07. Respuestas de entrevistas

ENTREVISTA 1

El presente instrumento va dirigido a los superiores de planta, como parte del
proyecto de investigacion titulada: Redistribucion de planta en el area de envasado
para mejorar la productividad en la empresa Bomboneria di Perugia SAC, de esta
manera solicitamos su colaboracion contestando y desarrollando cada pregunta de
manera veraz y objetiva. La informacion es de caracter confidencial y reservado.
Se agradece su participacion:

Nombre: Jorge Humberto T. Reyes Vila

Cargo: Analista de Costos y Planeamiento

Tiempo de servicio en el cargo: 1 afio

¢ Cree usted que una redistribucion de planta sea importante para la mejora de la

productividad?

Si, porque la productividad mejora con la optimizacién de recursos y ello a su vez
se logra eliminando los recorridos innecesarios por una inadecuada distribucion de
planta.

¢, Qué criterios se tomo en cuenta en la distribucion actual de planta?

La disponibilidad del espacio por area, ya que los metros requeridos para cada uno
es diferente. El crecimiento de la demanda por area, que no es proporcional al area
utilizada. El nivel de uso maquinas y equipos, siendo el numero muy variado. Y la
importancia de las operaciones, al darle prioridad a las que representan el mayor
ingreso para la empresa.

¢ Considera que la distribucion del area de envasado es adecuada? ¢ Por qué?

No, porque tiene procesos continuos que estan separados por paredes lo que
conlleva a tener recorridos innecesarios de producto en proceso, empaques Yy
personal.

Existen demoras en el proceso de produccion del area de envasado, ¢, Por qué?
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Si, porque el envasado y el vitafilado del producto terminado esta separado por
sub-areas, provocando que este no sea continuo y generando recorridos
innecesarios del personal.

¢ Considera usted que la productividad de mano de obra directa del area de
envasado podria mejorar? ;Como?

Si, eliminando las separaciones de los procesos continuos y logrando una
distribucion en forma de L desde el envasado hasta el despacho.

¢ Qué le agradaria mejorar en el area de envasado? ¢ Por qué?

La distribucion de las maquinas, equipos y mesas de trabajo para lograr una
distribucion continua de las operaciones dibujando una L o una U.

¢ Considera que la distribucion de maquinaria y equipos es adecuada para el area
de envasado? ; Por qué?

No, porque no permite que se pueda visualizar el recorrido de las actividades desde
la recepcion del producto en proceso, empaques, el envasado y el vitafilado para el
encajado del producto terminado destinado para despacho.

¢Cree usted que la seguridad industrial esta arraigada con una adecuada
distribucion de planta?

Claro, una adecuada distribucion de planta, ayuda a evitar traslados innecesarios
del personal, que son la principal causa de caidas al mismo nivel.

Comparada con otras empresas, ;,Como encuentra al area de envasado, explique?

Ineficiente, ya que sus operaciones no son continuas, tiene recorridos innecesarios
de producto en proceso, empaques y producto terminado, ademas de no tener una
visibilidad de las actividades realizadas por el personal.

Uno de los problemas latentes en las empresas son los tiempos muertos por
recorridos innecesarios entre areas o procesos ¢ Cree usted que con una nueva
propuesta de distribucién daria solucion al problema?
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Si, ya que se evitaria que el personal traslade los empaques, producto en proceso
o producto terminado, haciendo que este tiempo sea empleado en elevar la
productividad de la mano de obra.

Gracias por su participacion
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ENTREVISTA 2

El presente instrumento va dirigido a los superiores de planta, como parte del
proyecto de investigacion titulada: Redistribucion de planta en el area de envasado
para mejorar la productividad en la empresa Bomboneria di Perugia SAC, de esta
manera solicitamos su colaboracion contestando y desarrollando cada pregunta de
manera veraz y objetiva. La informacion es de caracter confidencial y reservado.
Se agradece su participacion:

Nombre: Kenyi Elizabeth Chuquipoma Cueva
Cargo: Asistente de Produccion
Tiempo de servicio en el cargo: 2 afios

¢ Cree usted que una redistribucion de planta sea importante para la mejora de la
productividad?

Si, porque al proponer una mejor distribucion de las maquinarias y equipos ayudaria
a minimizar los recorridos innecesarios, mejorando asi la productividad.

¢, Qué criterios se tomo en cuenta en la distribucion actual de planta?

La cantidad de maquinas y equipos requeridos por area, el metraje requerido para
sus actividades por area y el numero de personas a laborar en esa area.

¢ Considera que la distribucion del area de envasado es adecuada? ¢ Por qué?
No, porque se tiene recorridos innecesarios del personal para traer producto en

proceso, empaques o llevar producto terminado haciendo que este proceso no sea
continuo.

Existen demoras en el proceso de produccion del area de envasado, ¢, Por qué?

Si, porque hay paredes que dividen el envasado del vitafilado del producto
terminado, haciendo que existan recorridos innecesarios del personal.
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¢ Considera usted que la productividad de mano de obra directa del area de
envasado podria mejorar? ;Como?

Si, ya que actualmente existen recorridos innecesarios del personal para trasladar
el proceso en proceso y empaques hacia el area de envasado.

¢ Qué le agradaria mejorar en el area de envasado? ¢ Por qué?

La productividad de la mano de obra a través de una mejor distribucién de las
maquinas y equipos para hacer un proceso continuo.

¢ Considera que la distribucion de maquinaria y equipos es adecuada para el area
de envasado? ; Por qué?

No, porque hace que se tenga recorridos innecesarios para actividades que son
continuas y que estan separadas en sub-areas o no siguen una linealidad.

¢Cree usted que la seguridad industrial esta arraigada con una adecuada
distribucion de planta?

Si, porque habra menos accidentes al minimizar los recorridos innecesarios del
personal y generar puestos de trabajo fijos.

Comparada con otras empresas, ;, Como encuentra al area de envasado, explique?

Con baja productividad de la mano de obra, ya que se destina tiempo innecesario
al recorrido de producto en proceso, empaques y producto terminado, el cual podria
ser empleado a lograr una mayor cantidad de display/hora.

Uno de los problemas latentes en las empresas son los tiempos muertos por
recorridos innecesarios entre areas o procesos ¢ Cree usted que con una nueva
propuesta de distribucién daria solucion al problema?

Si, porque actualmente se tienen sub-areas dentro del area de envasado,
dificultando asi la continuidad de las actividades en la relacion de mesas-personas-
maquinarias y equipos.

Gracias por su participacion
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Anexo 08. Guia de encuestas para los colaboradores
ENCUESTA

El presente instrumento va dirigido a los colaboradores de planta, como parte del
proyecto de investigacion titulada: Redistribucion de planta en el area de envasado
para mejorar la productividad en la empresa Bomboneria di Perugia SAC, de esta
manera solicitamos su colaboracién marcando con una (x) la respuesta que crea
veraz y objetiva. La informacion es de caracter confidencial y reservado. Se
agradece su participacion:

Nombre:

Cargo:

Tiempo de servicio en el cargo:

1. ¢ Cuanto tiempo de servicio tiene en la empresa bomboneria di Perugia SAC?

0 afios — 2 afios 2 afios — 4 afos 4 afos — mas

2. ;Se siente a gusto en el area de trabajo donde realiza sus actividades diarias?

Si NO

3. ¢ Ha recibido inducciones o capacitaciones en cuanto a las labores que realizara en
las lineas de envasado?

Sl NO

4. ¢Existen trayectos prolongados al momento de trasladar empaque, producto en
proceso o producto terminado?

Si NO
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. ¢Cree usted que las maquinas, herramientas y utensilios deberian tener una mejor
ubicacion?

Si NO

. ¢, Cree que el producto en proceso con o sin BOPP deberian estar mejor ubicados?

SI NO

. ¢, Creen usted qué el traslado de producto terminado hacia la zona de despacho les
toma mucho tiempo?

Si NO

. Crees que en el area de trabajo habria mejoras, ¢en cuanto al ordenamiento de
espacios?

. ¢ Considera usted que el ambiente laboral necesita ser reorganizada para mejorar
el proceso dentro del area de envasado?

Sl NO

Gracias por su participacion
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