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Resumen

Esta investigacion tiene como objetivo determinar la influencia de la redistribucién
de planta en la productividad en el Molino Sol de Pacasmayo S.A.C. La
investigacion es de tipo aplicada, con un enfo que cuantitativo y de disefio pre
experimental donde se analizé el comportamiento de la productividad producto de
la redistribucion de planta tanto en el pre testy también en el post test. La poblacion
la conformaron las areas del proceso de pilado que tiene el molino. Los
instrumentos empleados para la recoleccion de datos fueron Guia de observacion
de los factores de la problemética, Ficha de registro de Ficha de registro, un formato
de relacién de actividades, huincha y cronémetro. Los datos fueron analizados
mediante el software SPSS, con un nivel de significancia de 0.002 (P<0.050)
mediante la prueba no paramétrica Wilcoxon. Se concluye que la redistribucion de
planta mejora la productividad de la empresa Molino Sol de Pacasmayo S.A.C. en
un 11.18%.

Palabras clave: Productividad, redistribucion, area.
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Abstract

This research aims to determine the influence of plant redistribution on productivity
at Molino Sol de Pacasmayo S.A.C. The research is of an applied type, with a
quantitative approach and pre-experimental design where the behavior of
productivity as a result of plant redistribution was analyzed both in the pre-test and
also in the post-test. The population was made up of the areas of the piling process
that the mill has. The instruments used for data collection were an observation guide
for the factors of the problem, a registration form, a registration form, a list of
activities, a tape, and a timer. Data were analyzed using SPSS software, with a
significance level of 0.002 (P<0.050) using the Wilcoxon non-parametric test. It is
concluded that the redistribution of the plant improves the productivity of the

company Molino Sol de Pacasmayo S.A.C. by 11.18%.

Keywords: Productivity, redistribution, area.
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I. INTRODUCCION

En la actualidad, las compafiias en general intentan inmiscuirse a fondo en lo que
respecta la mejora de sus procesos productivos. Para ello es necesaria la
identificacion de demoras, se usan diversas metodologias y herramientas de la
ingenieria para ello, ademas de la tecnologia, porque son importantes para la
mejora continua de su produccion y productividad. Si bien es cierto lo anterior
mencionado, también cabe recalcar que, una empresa debe funcionar con procesos
de acuerdo con las necesidades momentaneas de los clientes, de esa manera ser
mas competentes y rentables. Hoy en dia existen diversas entidades que no
consideran que se puede alcanzar metas trazadas a través del implemento de
metodologias con un bajo costo de presupuesto, las cuales les permitirian

perfeccionamientos en varios procesos. Pérez (2020)

Segun Garcia (2020), el avance de tecnologias y las brechas comunicativas en
distintos entes, han ocasionado que nos choguemos con la realidad de que el
mundo es cada vez mas competente. Detalles minuciosos generan muchos
problemas en la empresa, pero lo que siempre no se toma en cuenta es la
distribucion de las organizaciones, de ese modo, generan pérdidas, lo mas
lamentable es que a corto plazo no son apreciables, pero a largo plazo se ven

acumuladas y mucho mas notorias.

En nuestro pais, la mayor parte de las empresas nacen como pequefias, ese punto
de partida es el inicio para su crecimiento. Pero conforme crecen, es como lo hacen
de manera desmesurada y desordenada, trayendo problemas en sus instalaciones
al no tener un correcto asesoramiento.

Si las empresas en general quieren salir a flote en este mercado, que es

competente, debe distribuir su planta de manera estratégica.

En el ambito agricola, se requieren investigaciones que tengan como objetivo
aumentar la productividad, es por ello que el presente proyecto, evaluara el proceso
productivo, ademas de las areas de distribucion del molino para asi identificar los

problemas. En los dltimos afios el pilado de arroz no ha tenido la inversién ni



atencion necesaria, con respecto a maquinaria. De igual modo personas que se
dedican a la agricultura no tienen un apoyo por parte del gobierno, por ello el
presente estudio decide evaluar los procesos del molino que es fuente de estudio.
La mencionada indagacion se realizard4 en las instalaciones del molino Sol de
Pacasmayo S.A.C.

Para poder comprender las variables que son objeto de estudio es necesaria la
investigacién de conceptos que corresponden al proceso que ejecuta el molino,
tales como: pilado, secado, descascarado, productividad, etc.

El Molino Agroindustria Jequetepeque S.R.L. no ha escapado de la realidad; desde
sus inicios, ha experimentado un crecimiento constante, lo que se ha traducido en
un aumento inesperado de la demanda, pero esto podria ser mayor si existiera una
mejor distribucion de sus areas en la planta. Si bien es cierto el alza de sus ventas
incrementaron pues también se vieron afectados algunas areas donde existe
exceso de desplazamientos, lo cual genera en los operadores un répido
agotamiento y pérdida de tiempo, hay areas no definidas generando desorden. El
Molino Sol de Pacasmayo actualmente esta asentado sobre un terreno de 2
hectareas donde hay una inadecuada distribucién de almacenes lo cual genera
inconformidad al ingresar y tiempo muerto en el acarreo de productos, ademas de
ello la capacidad de planta no esta siendo satisfecha al 100% por causa de estos
problemas.

Los mencionados excesos de desplazamientos generan una pérdida de tiempo,
afectando la produccion, estos tiempos muertos, pueden eliminarse aprovechando
la totalidad del area con la que cuentan, con el crecimiento del molino fueron
obteniendo mas terreno, pero designando areas sin el asesoramiento adecuado,
sin ningan principio ni sentido coman. Por lo cual, con la presente investigacion, se
pretende reorganizar las areas aprovechando la totalidad de sus instalaciones.

Por ende, la formulacién del problema del presente estudio es: ¢ cuanto influye la
redistribucién de planta en la productividad en el Molino Sol de Pacasmayo S.A.C.?
Esta investigacion se justifica de manera tedrica ya que usa datos reales sobre la
productividad de la empresa, ademas que busca resolver las complicaciones que
presenta la compafiia, de manera que mejore positivamente la productividad,

reduciendo costos, aprovechando espacios al maximo, efectuando una distribucion



adecuada de planta, que ayude de manera eficiente a la produccion del molino. Del
mismo modo, se justifica de manera practica, porque gracias al estudio se lograra
obtener resultados los cuales ayudaran a la empresa para tener la cantidad menor
de errores posibles, contando con errores que se utilizan e influyen de manera
efectiva y significativamente en la produccién y distribucién de la empresa. Para
culminar, se justificé de manera metodoldgica ya que se aplica el método cientifico,
la presente investigacion puede servir para futuras investigaciones en empresas del
mismo rubro que no cuentan con este método de trabajo, teniendo una inversion
minima y presenten problemas en su produccion, lo que les forma, accidentes,

movimientos vanos y costos.

El objetivo general de este proyecto de investigacion es: determinar la influencia de
la redistribucion de planta en la productividad en el Molino Sol de Pacasmayo S.A.C.
y como objetivos especificos tiene: Diagnosticar la situacion actual de la entidad,
calcular la productividad inicial, aplicar la redistribucion de planta y medir la
productividad final.

Del mismo modo, la hipotesis: La redistribucion de planta mejora la productividad

del molino Sol de Pacasmayo S.A.C.



Il. MARCO TEORICO

Se presentaron diversos estudios los cuales estan referidos a la presente
investigacion. Villamil (2020) trabajo una investigacion de tipo cuantitativa en las
instalaciones de la compafiia ESTEFAN & CIA LTDA. En donde se asumié como
objetivo principal, establecer una distribucion de planta donde las circunstancias de
las actividades para la productividad se mejoren. En primer lugar, analizaron el
estado actual de la compaiiia, en donde se encontraron fallos los cuales afectan a
la produccién como son: recorridos vanos, falta de orden en el proceso productivo,
estaciones de trabajo sin determinar, tiempos muertos, concluyendo que una
correcta distribucion mejora la produccién y hace un correcto uso de los recursos,

demostrando mejoras en un 20% con respecto a la productividad.

Segun, Aguilar (2017), en su estudio de tipo aplicado, llamado “Disefio de planta
para nueva linea de produccién en la empresa Dina CAMIONES S.A”., tuvo como
objetivo primordial, disefiar una linea de produccion, mediante la distribucién de
planta. Basandose en la metodologia GUERCHET Y SLP (Systematic Layout
Planning), y otras herramientas como Autocad y Dialux, se concluyé que usando la
distribuciéon adecuada de planta, es posible disefiar una linea de produccion la cual

cuente con el cumplimiento de las normas que se requieren.

Coronel (2017), a nivel nacional, en esta investigacién es de tipo explicativa, ya que
se aplico la distribucién de planta con el fin de aumentar la productividad en la
compafiia. Tuvo como objetivo primordial el de determinar el impacto que causa la
mencionada distribucién en la productividad. De acuerdo con los problemas que
identifico el autor fueron los recorridos que se dan de manera excesiva, falta de
orden, tiempos improductivos, los que afectan a la organizacién. Del mismo modo
después de desarrollar correctamente la distribucion de planta en base a las
metodologias GUERCHET, se concluyé que la gran importancia del disefio de
plantas en la productividad es innegable, ya que obtuvo un resultado de 29% de
incremento, un 21.43% en mano de obra y los recorridos disminuyeron en un
18.21%.



Del mismo modo Garrido (2018), en su estudio de tipo explicativo, tiene como
objetivo la mejora de la productividad, basandose en la redistribucién de planta de
la compafiia MetalCard C&G S.A.C. realiz6 un analisis de tipo inferencial en la
variable dependiente mediante el programa estadistico IBM SPSS STATICS,
empleando t-student donde se obtuvo un grado menor a 0.05, con lo que su
hipétesis fue aprobada, finiquitando que la variable independiente optimiza la

productividad de forma significativa.

Del mismo modo Guerrero (2018), realizé un estudio de enfoque cuantitativo, tipo
explicativo, en donde tuvo como objetivo ver de qué modo el modelo de
redistribucién aumenta la productividad de una empresa, el investigador aplico
andlisis de documentos, la observacién de campo y experimental, se obtuvo un
aumento en la productividad de 39.6%, del mismo modo la eficiencia y eficacia

aumentaron en un 32.3% y 17.6% respectivamente.

Asi, Godoy (2019), en su investigacion en una compafia de calzados, asumié como
objetivo la propuesta de alternativas de redistribucion de planta para la
incrementacion de la productividad, donde diagnosticé la compafia examinando su
situacion actual, donde encontré problemas en los recorridos, tiempos muertos en
los procesos. Se obtuvieron resultados satisfactorios ya que tomaron en cuenta
GUERCHET Y SLP, aumentando la productividad total en un 25%. Es asi que
concluyen que mediante la metodologia que aplicé se logran encontrar areas

adecuadas para el recorrido de los trabajadores u operadores.

Lucero (2020), realizd una investigacion de tipo explicativa, en donde aplicé un
nuevo modelo de distribucién de planta con la finalidad de hacer aumentar la
productividad en la empresa ALPES CHICLAYO, tuvo como objetivo principal,
aplicar SLP, de ese modo, obtuvo un aumento de un 27.46% de la produccion, de
modo que el beneficio-costo, es de 2.78 soles, lo cual lleva a reflejar que por cada

nuevo sol invertido ganara 1.78 soles mas.

Segun, De la Cruz (2018), en su estudio “Distribucion de planta para la mejora de
productividad en el area de operaciones de la Editorial WARI S.A.C., Lima — 20177,



presenta una problematica en donde plasma el desorden en maquinas y materiales,
areas de trabajo que no cuentan con estandares, déficit en la distribucion, esfuerzo
vano por parte de los trabajadores, presenta riesgos en los trabajadores con
respecto a la seguridad, donde se tomara en cuenta la mejora de la distribucion de
la empresa, se hizo una medicion antes de la mejora obteniendo un 58.1%, antes
de aplicar, con respecto a su produccion, se indica que la distancia previa era de
208 metros y ahora es de 88 metros, presentando una mejora en el recorrido. En
este estudio se usaron los métodos de Guerchet y el método relacional de
actividades para disminuir recorridos, técnicas como DOP Y DAP. Donde se

concluye gue, se presenta un incremento de 19.7%.

En su investigacion, Diaz (2020), presenta como objetivo, comprobar como influye
la redistribucion de planta con respecto a la productividad en la empresa que fue
objeto de estudio. De acuerdo con el estudio previo se reconocié la baja
productividad que presentaba producto de los excesos de recorrido, falta de orden,
mantenimiento defectuoso, ademas del tiempo poco productivo que afecta
notablemente a la productividad de la compafia. Para finalizar, el autor llega a la
conclusién que presenta un progreso del 56% con relacién a las distancias, un uso
del 91% de las instalaciones de la empresa, y sobre todo presenta un incremento
en la produccién general teniendo en un inicio 1.169 a 1.429, con ello logra un
aumento de 22.20%.

Igualmente, Coronel (2017), indica que la distribucién de planta da paso a
incrementar la productividad donde plasmé la ejecucion de la herramienta,
presentando como resultando 29% con respecto a la organizacion y un 21.43% en

M.O, disminuyendo recorridos 18.21%.

Espinoza (2017), asi mismo, en su investigacién toma en cuenta los métodos de
SLP y Guerchet, dando evidencia que presenta resultados positivos sobre la
productividad, incrementandola en un 31% en la empresa que realizo el
mencionado estudio. Con respecto a la mano de obra, logré un aumento de un 48%,
consiguiendo determinar que la distribucién de planta influye de manera sustancial

en las organizaciones.



Segun Oliveros (2017), la distribucion, de la mano con el aprovechamiento total del
espacio en una planta asegura la fluidez en el trabajo, aprovechar de manera
adecuada los espacios ayuda a la reduccion de costos, estrés, fuerza y incidentes
laborales, de ese modo lograr un alza en la productividad.

Determinar una distribucion adecuada de planta segun Belic (2018), es necesario
tener en cuenta dos criterios, en primer lugar, el enfoque del flujo de material, y en
segundo, reducir la distancia de transporte, lo que refiere al recorrido que hace y la

distancia entre si.

Con respecto a la variable independiente, se desglosan dos dimensiones: Guerchet
y SLP (Systematic Layout Planning).
Ayala (2021), determina que el método Guerchet ayuda a calcular el area en si, o

el espacio de la planta. Se toma en cuenta la suma de tres superficies.

Segun Caicedo (2019), para permitir determinar o hallar las areas de una planta, es
obligatoriamente obligatorio conocer lo que posee la empresa, con ello refiere a los
equipos, materiales y maquinas. Presenta la siguiente formula para encontrar el
area total requerida la cual es, multiplicar los elementos maoviles con la suma de las
tres superficies: St= n(Ss+Sg+Se), teniendo en cuenta que:

St= Superficie total, Ss= Superficie estatica, Sg= Superficie de gravitacion, Se=

Superficie de evolucién.

Con respecto a la distribucion de planta, Ayala (2021), dice que se debe tener en
cuenta algunos pasos para su realizacion, primero que hada, es necesario elaborar
el flujo de los materiales entre areas, por consiguiente, elaborar una tabla de
relacion de tareas o actividades, es asi que, Torres (2020), en su investigacion
determina que, con un diagrama de relaciones entre tareas, luego de tener en
cuenta los sitios necesarios y desarrollar el diagrama de relaciones de espacios.

Una correcta redistribucion de planta obtendra reduccién de costos de produccion,
trabajo en conjunto con efectividad. No tiene pasos improvisados, por lo contrario,
se tienen en cuenta algunos modelos y técnicas que logran una eficiente y eficaz

organizacién, asi optimizar toda la organizacion, herramientas, maquinaria, areas



especificas y dinero. La responsabilidad de esta distribucién no solamente es de
una persona, sino, de toda la empresa conjunta. En la investigacion de Wahyukaton
(2019), se argumenta que el objetivo es alcanzar la relacion y determinarla. Usaron
operaciones en un determinado espacio para ejecutarlas. Lo que manifiesta la
relacion proxima a saber es, A (absolutamente necesario); E (Particularmente
importante); | (Importante); O (Intimidad ordinaria; U (No importante y X (impopular).
Urbina (2018), determina a productividad asi que el uso de los elementos de
produccion en la produccion de bienes o servicios en un ejercicio determinado, con

la finalidad de aumentar la productividad y reducir costos de procesos.

Segun, Meller (2019), medir la productividad es importante ya que ayuda a
comparar las diversas situaciones. De ese modo tener evidencia en diferentes
tiempos. Para medir productividad existen diferentes maneras teniendo en cuenta
el enfoque y criterio de quien lo estudia.

Productividad= N° unidades producidas / recursos empleados

La diversidad y cantidad de produccion en empresas modernizadas que producen

diferentes productos, tienen en cuenta las siguientes medidas. Kanawaty (2017).

Productividad = Produccién a + Produccién b + produccion c¢ / insumos empleados

Algunas empresas determinan la medicion de la productividad segun el valor
comercial de sus productos:

Productividad= Ventas netas / salarios pagados
Segun algunos autores, los indicadores de productividad se determinan mediante
factores internos, los cuales estan en el proceso productivo, ya sea mano de obra,

maquinas, materia prima que se emplea para producir. Fontalvo (2018).

Para Jealtori (2017), la mano de obra es el trabajo en equipo donde las personas

ponen sus habilidades y saberes para producir un bien o servicio.



La mano de obra para la productividad es producto de dividir la produccion que se

obtiene entre las horas hombre empleadas. Lazaro (2019)

MO-= P. obtenida (s/.) / horas hombre

Gutierrez (2021), refiere que la productividad de maquinaria da a conocer el

provecho que se le da a una maquina, teniendo en cuenta su capacidad.

PM= Produccion obtenida (s/.) / h — maguina

Carhuay (2017), Se relaciona la produccion obtenida con la suma los factores

intervinientes en la produccion.

P. Multifactorial = Produccién obtenida/ H-h + H-m



lIl. METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion:
La presente investigacion fue de tipo aplicado, ya que se tiene en cuenta lo
gue dice Hernandez (2018), este tipo de estudios, imponen el uso del
conocimiento de algunas herramientas, todo ello da como fin, el fruto de algo
novedoso, teniendo como base la necesidad, ademéas de ello tiene como
objetivo principal, el de dar solucion a un problema en particular presentado,

el cual se enfoca en buscar el conocimiento para su aplicacion.

3.1.2. Disefio de investigacion:
Tuvo un disefio preexperimental. Con respecto a ello, Hernandez (2018),
refiere que este tipo de estudios son los que se ejecutan en dos, con diferentes
tiempos, los cuales se aplican en un solo grupo. Este estudio, es de este
disefio, ya que busca determinar como influye redisefiar una planta en la

productividad.

3.2.Variables y operacionalizacion
En mencion a las variables de la presente investigacion, son: Redistribucion de

planta (independiente), productividad (dependiente).

Redistribucion de planta (variable independiente)

Definicién conceptual: Esta herramienta de la ingenieria, brinda orientacién con
respecto a ordenar y ubicar equipos, movimiento de materiales y como se
almacenan, las areas por diferente actividad, como también el personal que labora.
Wahyukaton (2019).

Definicion operacional: Segun Ayala (2021), para distribuir correctamente una
planta, es necesario aplicar la metodologia de Guerchet, para calcular las areas

fisicas que necesita la planta, para dar paso a aplicar el diagrama relacional.

Indicadores: Guerchet: MG = Sup. Actual — Sup. Utilizada y Diagrama Relacional
de Recorrido o actividades: DRR = DRA — DRP
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Escala de medicion: Razon.

Productividad (variable dependiente)
Definicion conceptual: Urbina (2018), este término refiere a usar efectivamente los
factores en la produccion de bienes o servicios en un tiempo plasmado, con la

finalidad de incrementar la produccién y reducir los costos al procesar.

Definicién operacional: Fontalvo (2018), se determind segun la produccion que se
obtiene, en relacion a la mano de obra y maquinaria, del mismo modo, se examinara
cuanto varia, para que de ese modo se determinen las mejoras que conllevan el uso

de la herramienta.

Indicadores: Productividad de mano de obra: MO = Prod. Obtenida (s/.) / h-H ,
Productividad de la maquinaria: PM= Prod. Obtenida (s/.) / h-maquina y
Productividad Multifactorial: PMultifactorial= Prod. Obtenida / H-h + H-m

Escala de medicion: Razon.

3.3.Poblacion, muestray unidad de analisis

3.3.1. Poblacién: La poblacién refiere al conjunto de individuos o también objetos,
de los cuales se quiere conocer en un estudio. Concytec (2018).

Este estudio posee: area de produccion, almacén MP, almacén para productos
terminados, control de calidad, almacén para subproductos, almacén de sacos,
almacén de bolsas, area determinada para polvillo, almacén para polvillo, almacén

para pajilla, administracién, tolva de arroz en céscara.

= Criterios de inclusién: Refiere a caracteristicas las cuales especificamente
tienen que ser parte del estudio. La totalidad de procesos que forman parte a los
afos 2021 y 2022.

= Criterios de exclusion: La conforman un grupo de elementos, donde se deben
separar, con el fin de tener una mejor investigacion y resultados. Rodrigues y
Cabral (2017).
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3.3.2. Muestra: Son las 12 areas especificadas que tiene el molino. Presentadas
es una lista de unidades determinadas con respecto a una poblacién. Vivanco
(2005).

3.3.3. Muestreo: No probabilistico por conveniencia.

Unidad de andlisis: Totalidad de los procesos de produccion que conforman la
empresa que se tomé para el presente estudio de investigacion.

3.4.Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

Técnicas: Lo empleado con respecto a las técnicas que permiten recolectar datos
son: Observacion para determinar la problematica de la empresa, encuesta para
obtener una base de datos de la cual se determinard un estudio estadistico y el
andlisis documental para la identificacion de estudios previos los cuales sustenten
el presente estudio.

Instrumentos: Se tuvieron en cuenta los siguientes instrumentos que hicieron
posible la recoleccion de datos: Ficha de registro, un formato de relacién de

actividades, huincha y cronémetro.

Validez: Como se sabe, para que los instrumentos que se toman en cuenta tengan
validez, se evaltan y aprueban debidamente por expertos, por ende, se cuenta con

el andlisis y aprobacion de 3 de los mencionados.

Confiabilidad: Con respecto a la informacion que tomaron en cuenta los
investigadores para el estudio, fueron tnicamente tomados en cuenta para fines de

investigacion, es asi, que se usan programas como Excel y IBM SPSS.

3.5. Procedimiento

Con el fin de cumplir el objetivo del presente estudio, los autores tomaron en cuenta
las siguientes técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, para el primer

objetivo de tipo especifico: Se utilizara la técnica de observacion directa, el
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instrumento de la guia de observacion, de igual manera se aplico el cuestionario de
entrevista, para culminar se utilizé el analisis documental, donde tuvo lugar la ficha
de registro. El siguiente paso fue, emplear Ishikawa, o también conocido como el
diagrama causa — efecto, ademas se utilizé el formato DOP.

Con respecto al segundo obijetivo, se aplicé la metodologia Guerchet, en la cual se
uso la observacion directa y se usé la wincha, ademés de la ficha de registro,
también el formato de la metodologia de Guerchet, para la relacién de actividades,
se uso el formato de relacion de actividades, del mismo modo, como técnica la

observacion de tipo directa.

Para el tercer objetivo con los objetivos especificos, se usd la técnica de
observacioén de campo, y se usaron los instrumentos como el cronémetro y la ficha

de registro.

Y para finalizar, para el cuarto objetivo se realizo la medicion de la productividad

final, con los instrumentos aplicados en el primer objetivo.

3.6. Métodos de analisis de datos

Se usaron como métodos para analizar datos el descriptivo e inferencial. Para el
primero se tuvo en cuenta figuras y tablas, las cuales dieron paso a visualizar los
frutos de los resultados.

Para el andlisis inferencial, se uso el programa estadistico IBM SPSS, que cuenta
con diversas herramientas, pero que en este estudio se aplico la prueba de T-
Student.

3.7. Aspectos Eticos

En este punto, los autores tuvieron en cuenta la ética, debido a que el estudio se
ejecuto con la percepcion de necesidad, la cual es acudida sin interés alguno. Del
mismo modo, el estudio fue autbnomo ya que la organizacion participd

voluntariamente, unicamente con el fin de colaborar al estudio, con respecto a la
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informacion que se tomé en cuenta fue manejado cautelosamente, y fue empleada

solo en la investigacion.
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IV. RESULTADOS

OE1: De acuerdo con el objetivo N°1 se realizé un diagnostico previo de la

situacion de la empresa Molino Sol de Pacasmayo S.A.C:

Diagrama de Operaciones de Procesos (DOP)

Asunto: Proceso de pilado de arroz

Realizado por: Los investigadores

Departamento: PRODUCCION Método: Actual

Aprobado por: Ing. de produccion

MP. PRINCIPAL

Recepcion de la MP

Acopio de sacos

Secado artesanal

Tendido de manta

Vaciado y distribucidn del arroz

Rayado de arroz

Inspeccionar el porcentaje d humedad

Llenado de los sacos

Traslado de los sacos hacia la tolva

La tolva

Elevador

Limpieza y descascarado

? Elevador

Resumen

Actividad | Numero

O 10
|:| 1

Total 11

v

Elevador

Seleccién

Elevador

Envasado

Llevado del saco ha almacén

Almacén de producto terminado

Figura 1. DOP del proceso de pilado de arroz en cascara.
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Se describe el proceso de pilado de arroz llevado a cabo en la entidad, el cual
abarca 10 operaciones: recepcion, acopio, tendido, vaciado, rayado, llenado, tolva,
limpieza, seleccion y envasado; y 1 inspeccion: % de humedad en el laboratorio de
calidad de la firma molinera.

En segunda instancia, el equipo de investigacion evalud los principales problemas
que acontecia y desarrollaban en las instalaciones de la empresa arrocera, las
cuales tenian influencia negativa en la productividad. Por medio de las herramientas

de Ishikawa y Pareto se llevo a cabo esta primera etapa.

MANO DE OBRA METODOS MATERIALES

Poca capacitacion
del personal

Deficiente Desorden de

procedimiento materiales e insumos

Excesc

desplazamiento

Ausenciadela Deterioro de

Tiempos materiales

. . mejora continua
improductivos

BAJA
PRODUCTIVIDAD

EN EL MOLINO
Inadecuada
Desperdicio de distribucion del
materia prima irea de almacén Areas indefinidas

para las operaciones

Poca utilizacion de la
planta

MATERIA PRIMA MEDIO AMBIENTE

Figura 2. Diagrama de Ishikawa con las causas del problema de la entidad.

Se describe de manera gréfica las causas o factores que se logré determinar en el
mediante la herramienta de Ishikawa, las cuales impactan negativamente en la
productividad de la organizacibn molinera. Se determinaron que la inadecuada
distribucion de las areas, la poca utilizacién de la planta, las areas indefinidas y el
exceso desplazamiento de los operarios en el proceso son algunas de estas causas

que originan el problema en la entidad.
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Tabla 1. N° de frecuencias de las causas del problema.

CODIGO Causa PERIODO: 2022 TOTAL
Mar- Abr- May- Jun-
22 22 22 22
A Inadecuada distribucién del area 12 11 10 9 42
de almacén
B Poca utilizacion de la planta 9 10 9 8 36
C Areas indefinidas para las 10 7 7 8 32
operaciones
D Exceso desplazamiento de los 6 7 8 6 27
operarios
E Tiempos improductivos 4 5 5 6 20
F Desorden de materiales e 5 4 5 5 19
insumos
G Deficiente procedimiento 6 5 4 4 19
H Desperdicio de materia prima 3 5 4 3 15
I Poca capacitacion al personal 3 2 3 3 11
J Ausencia de mejora continua 2 3 2 3 10
K Deterioro de materiales 1 3 2 2 8

Fuente: autoria propia.

Se recogio la data que logré establecer la frecuencia con la que los investigadores
notaron la existencia en el proceso de cada factor problematico, en otras palabras:
el nUmero de veces que cada causa persistia como problema en el tiempo durante
las visitas a la entidad. Se pudo determinar que las causas con el mayor nimero
de ocurrencia correspondieron a la inadecuada distribucion de las areas, la poca

utilizacién de la planta con mas de 75 registros determinados.
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Tabla 2. Tabla de frecuencias.

Cdédigo Causas Frecuencia % % Acumulado

A Inadecuada distribucién del area de 42 18% 18%
almacén

B Poca utilizacion de la planta 36 15% 33%

C Areas indefinidas para las 32 13% 46%
operaciones

D Exceso desplazamiento de los 27 11% 57%
operarios

E Tiempos improductivos 20 8% 66%

F Desorden de materiales e insumos 19 8% 74%

G Deficiente procedimiento 19 8% 82%

H Desperdicio de materia prima 15 6% 88%

I Poca capacitacion al personal 11 5% 92%

J Ausencia de mejora continua 10 4% 97%

K Deterioro de materiales 8 3% 100%

TOTAL 239 100%

Fuente: autoria propia.

La causa con la mayor frecuencia fue la “A” con 42 registros encontrados y la cual
comprende el 18% del total. Asi también se logra determinar que las causas que
tienen un mayor impacto en la productividad, incluyendo la antes vista, son: la poca
utilizacién de la planta, las areas indefinidas para las operaciones, el exceso
desplazamiento de los operarios y los tiempos improductivos del proceso que

representan cerca del 70% de frecuencia acumulada.
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Diagrama de Pareto
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Figura 3. Diagrama Pareto que determina las causas principales del problema.

El estudio de Pareto establecié que la inadecuada distribucién del area de almacén
representa la causas que tiene un mayor impacto negativo en la productividad de
la entidad con un total de 42 registros y equivalente al 18% de la frecuencia
acumulada, seguida de la poca utilizacion de la planta y las areas indefinidas para
las operaciones con un total de 36 y 32 registros respectivamente, haciendo un 46%
de frecuencia acumulada. Este estudio establece que atacando el 20% de las
causas de la problematica (causa A y B) se minimizan el 80% de las consecuencias

gue estos pueden ocasionar en la entidad.
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OE2: De acuerdo con el objetivo N°2 se realizo el calculo de la productividad
inicial de la empresa Molino Sol de Pacasmayo S.A.C se obtuvieron los

siguientes resultados:

Tabla 3. Productividad inicial de mano de obra.

PERIODO Productividad de mano de obra
2022
SEMANA unidades total horas unidades producidas/total
producidas (sacos hombre horas hombres empleadas
de arroz) empleadas
Sem 1 - Abr 6000 1013 5.93
Sem 2 - Abr 6000 1013 5.93
Sem 3 - Abr 6000 1013 5.93
Sem 4 - Abr 6000 1013 5.93
Sem 5 - May 6300 1013 6.22
Sem 6 - May 6300 1013 6.22
Sem 7 - May 6300 1013 6.22
Sem 8 - May 6300 1013 6.22
Sem 9 - Jun 6600 1013 6.52
Sem 10 - Jun 6600 1013 6.52
Sem 11 - Jun 6600 1013 6.52
Sem 12 - Jun 6600 1013 6.52

6.22

Fuente: autoria propia.

La productividad inicial de la mano de obra fue 6.22 unidades producidas por cada
hora trabajada a la semana en promedio. Este resultado refleja la tasa de
produccion por cada hora hombre trabajada durante las 12 semanas de la prueba

pre test.
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PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA

8,00
7,50
7,00
6,50

6,00
5,50
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2,50
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1,00
0,50

0,00

unid. prod./h-h

Sem1l Sem2 Sem3 Sem4 Sem5 Sem6 Sem7 Sem8 Sem9 Sem 10 Sem 11 Sem 12
-Abr -Abr -Abr -Abr -May -May -May -May -Jun -Jun -Jun -Jun

PERIODO PRE TEST

Figura 4. Tendencia de la productividad inicial de mano de obra.
Se aprecia que en este periodo el indicador de mano de obra alcanzé uno de sus
picos mas altos en la semana 12 del mes de junio con 6.52 unidades/h-h y por su

parte, el periodo de menor productividad fue en las semanas del mes de abril con

5.25 unidades/h-h en promedio.
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Tabla 4. Productividad inicial de maquinaria.

PERIODO 2022 Productividad de maquinaria
SEMANA unidades total horas unidades
producidas magquina producidas/total horas
(sacos de empleadas méaq. empleadas
arroz)
Sem 1 - Abr 6000 1080 5.56
Sem 2 - Abr 6000 1080 5.56
Sem 3 - Abr 6000 1080 5.56
Sem 4 - Abr 6000 1080 5.56
Sem 5 - May 6300 1080 5.83
Sem 6 - May 6300 1080 5.83
Sem 7 - May 6300 1080 5.83
Sem 8 - May 6300 1080 5.83
Sem 9 - Jun 6600 1080 6.11
Sem 10 - Jun 6600 1080 6.11
Sem 11 - Jun 6600 1080 6.11
Sem 12 - Jun 6600 1080 6.11
5.83

Fuente: autoria propia.

La productividad inicial de la maquinaria fue 5.83 unidades producidas por cada
hora maquina operada a la semana en promedio. Este resultado refleja la tasa de
produccion por cada hora maquina en operacion durante las 12 semanas de la

prueba pre test.
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PRODUCTIVIDAD DE MAQUINARIA

7,00
6,50

6,00
5,50
5,00
4,50
4,00
3,50
3,00
2,50
2,00
1,50
1,00
0,50

0,00

unid. prod./h-maq.

Sem1l Sem2 Sem3 Sem4 Sem5 Sem6 Sem7 Sem8 Sem9 Sem 10 Sem 11 Sem 12
-Abr -Abr -Abr -Abr -May -May -May -May -Jun -Jun -Jun -Jun

PERIODO PRE TEST

Figura 5. Tendencia de la productividad inicial de maquinaria.

Se aprecia que en este periodo el indicador de maquinaria alcanz6 uno de sus picos
mas altos en la semana 10 del mes de junio con 6.11 unidades/h-m y por su parte,
el periodo de menor productividad fue en las semanas del mes de abril con 5.56

unidades/h-m en promedio.

A continuacién, se detallan los resultados alcanzados (ventas) asi como los
recursos empleados (costos de produccion) para el logro de dichos resultados, de
este modo se determinan los niveles iniciales de productividad de la entidad

molinera.
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Tabla 5. Ingresos por las ventas.

2022 - unidades producidas Precio x TOTAL
Semanas (sacos de arroz) unidad (venta)
Sem 1 - Abr 6000 S/130.00 S/780,000.00
Sem 2 - Abr 6000 S/130.00 S/780,000.00
Sem 3 - Abr 6000 S/130.00 S/780,000.00
Sem 4 - Abr 6000 S/130.00 S/780,000.00
Sem 5 - May 6300 S/130.00 S/819,000.00
Sem 6 - May 6300 S/130.00 $/819,000.00
Sem 7 - May 6300 S/130.00 S/819,000.00
Sem 8 - May 6300 S/130.00 S/819,000.00
Sem 9 - Jun 6600 S/130.00 S/858,000.00
Sem 10 - Jun 6600 S/130.00 S/858,000.00
Sem 11 - Jun 6600 S/130.00 S/858,000.00
Sem 12 - Jun 6600 S/130.00 S/858,000.00
Fuente: autoria propia.
Tabla 6. Costos de produccion.
2022 - Costosde  Costo de MP y CIF (Costos TOTAL
Semanas mano de materiales indirectos de
obra fabricacion)
Sem 1 - Abr S/7,500.00 S/600,000.00 S/6,000.00 S/613,500.00
Sem 2 - Abr S/7,500.00 S/600,000.00 S/6,000.00 S/613,500.00
Sem 3 - Abr S/7,500.00 S/600,000.00 S/6,000.00 S/613,500.00
Sem 4 - Abr S/7,500.00 S/600,000.00 S/6,000.00 S/613,500.00
Sem 5 - May S/7,500.00 S/630,000.00 S/6,300.00 S/643,800.00
Sem 6 - May S/7,500.00 S/630,000.00 S/6,300.00 S/643,800.00
Sem 7 - May S/7,500.00 S/630,000.00 S/6,300.00 S/643,800.00
Sem 8 - May S/7,500.00 S/630,000.00 S/6,300.00 S/643,800.00
Sem 9 - Jun S/7,500.00 S/660,000.00 S/6,600.00 S/674,100.00
Sem 10 - Jun S/7,500.00 S/660,000.00 S/6,600.00 S/674,100.00
Sem 11 - Jun S/7,500.00 S/660,000.00 S/6,600.00 S/674,100.00
Sem 12 - Jun S/7,500.00 S/660,000.00 S/6,600.00 S/674,100.00

Fuente: autoria propia.
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Tabla 7. Productividad inicial.

PERIODO Productividad multifactorial
2022
SEMANA Resultados obtenidos Recursos resultados
(S) empleados obtenidos/recursos

(S/) empleados
Sem 1 - Abr S/ 780,000.00 S/ 613,500.00 1.2714
Sem 2 - Abr S/ 780,000.00 S/ 613,500.00 1.2714
Sem 3 - Abr S/ 780,000.00 S/ 613,500.00 1.2714
Sem 4 - Abr S/ 780,000.00 S/ 613,500.00 1.2714
Sem 5 - May S/ 819,000.00 S/ 643,800.00 1.2721
Sem 6 - May S/ 819,000.00 S/ 643,800.00 1.2721
Sem 7 - May S/ 819,000.00 S/ 643,800.00 1.2721
Sem 8 - May S/ 819,000.00 S/ 643,800.00 1.2721
Sem 9 - Jun S/ 858,000.00 S/ 674,100.00 1.2728
Sem 10 - Jun S/ 858,000.00 S/ 674,100.00 1.2728
Sem 11 - Jun S/ 858,000.00 S/ 674,100.00 1.2728
Sem 12 - Jun S/ 858,000.00 S/ 674,100.00 1.2728
1.2721

Fuente: autoria propia.

La productividad inicial de la compafia fue 1.27 en promedio, lo que da a entender

que por cada S/1.00 invertido en el proceso se obtiene una ganancia de S/0.27.

Este resultado refleja la utilidad por cada unidad monetaria empleada para cubrir la

produccion en el periodo inicial de evaluacion.

El resultado obtenido posiciona a la entidad (1.27) como una de las menos

productivas dentro de la provincia, por lo que se buscé mejorar este indicador por

medio de la propuesta presentada por los autores.
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PRODUCTIVIDAD INICIAL
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Figura 6. Tendencia de la productividad inicial.
En la semana 11 del mes de junio se alcanzé una de las mayores productividades

de este periodo con 1.2728, mientras que uno de los periodos con el menor margen

de ganancia fue en la semana 2 de abril con 1.2714.
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OE3: De acuerdo con el objetivo N°3 se realiz6 la aplicacion de la
redistribucion de planta en la empresa Molino Sol de Pacasmayo S.A.C se

obtuvieron los siguientes resultados:

Se presenta la propuesta de redistribucion de las areas de produccion, producto
terminado y subproductos, en primera instancia por medio del método Guerchet, el
cual determind el 4rea de cada maquina ocupada en las tres (3) areas. El
coeficiente “K” se establecié en 0.5 (pequefia industria alimentaria).

Método Guerchet

Tabla 8. Descripcion de la maquinaria del area de produccion.

AREA DE PRODUCCION
Tipo de maquina  N° Maquinas Lados que Largo Ancho Altura

(n) se utilizan (m) (m) (m)
(N)

Pre limpia 1 1 3.5 2.8 29
Elevador 4 2 1 1 6
Descascaradora 1 1 2 2.3 15
Mesa Paddy 2 2 2.5 3 15
Pulidora 1 1 15 1.2 1
Clasificadora 1 1 2.5 2 15
Abrillantadora 1 1 2.2 1.6 2
Selectora 1 1 1.5 1.2 2
Zaranda 2 2 5 3 2
Calibradora 1 1 15 1.2 1
Tovade 1 3 15 15 25
alimentacion

Fuente: autoria propia.
El 4rea de produccion de la entidad abarca un total de 16 maquinas dentro del

proceso de pilado de arroz en cascara, las cuales (maquinas) se conocen tanto el

largo, ancho y alto (longitudes) para poder determinar el area total de esta zona.
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Tabla 9. Area total de la zona de produccion.

Tipo de maquina Superficie Superficie de Superficie de Superficie
Estética (Ss) Gravitacion evolucion Total (St)
(Ixa) (S9) (Se)
(SsxN) (Ss + Sg) xK
Pre limpia 9.8 9.8 0.98 20.58
Elevador 1 2 0.15 12.60
Descascaradora 4.6 4.6 0.46 9.66
Mesa Paddy 7.5 15 1.13 47.25
Pulidora 1.8 1.8 0.18 3.78
Clasificadora 5 5 0.50 10.50
Abrillantadora 3.52 3.52 0.35 7.39
Selectora 1.8 1.8 0.18 3.78
Zaranda 15 30 2.25 94.50
Calibradora 1.8 1.8 0.18 3.78
Tolva de 2.25 6.75 0.45 9.45
alimentacion
Area total (m2) 210.04

Fuente: autoria propia.

El area total de la zona de produccion de la firma arrocera consta de 210.04 metros

cuadrados (m?), dentro del cual se desarrollan las actividades del proceso de pilado

de arroz y donde los operarios se movilizan para la realizacion de sus actividades

diarias dentro del proceso.
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Tabla 10. Descripcién de los equipos del area de producto terminado.

AREA DE PRODUCTO TERMINADO

Tipo de equipos N° Equipos Ladosque Largo Ancho Altura
(n) se utilizan (m) (m) (m)
(N)
Pallet 30 2 2.5 2 0.5
Carretilla 6 2 1 0.5 0.5
Carrito transportador 3 3 2 1 1

Fuente: autoria propia.

El area de producto terminado de la entidad abarca un total de 39 equipos, en los

cuales se apoyan las actividades para almacenar lo productos terminados (arroz

pilado), de los cuales también se conocen tanto el largo, ancho y alto (longitudes)

para poder determinar el area total de esta zona.

Tabla 11. Area total de la zona de producto terminado.

Tipo de equipos Superficie Superficie de Superficie de Superficie
Estatica (Ss) Gravitacion evolucion (Se) Total (St)
largo x ancho (S9) (Ss + Sg) x K
Ssx N
Pallet de 5 10 0.75 472.50
almacenamiento
Carretilla 0.5 1 0.08 9.45
Carrito transportador 2 6 0.40 25.20
Area total (m2) 507.15

Fuente: autoria propia.

El area total de la zona de producto terminado de la entidad molinera consta de

507.15 m?, en el cual los operarios se movilizan para la realizacion de sus

actividades diarias dentro del proceso de almacenar los productos terminados

(sacos de arroz pilado).
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Tabla 12. Descripcion de los equipos del area de subproductos.
AREA DE SUB-PRODUCTO

Tipo de N° Equipos  Lados que Largo Ancho Altura
equipos (n) se utilizan (m) (m) (m)
(N)
Pallet 16 2 2 2 0.5
Carretilla 3 2 1 0.5 0.5

Fuente: autoria propia.

El &rea de subproductos de la entidad abarca un total de 19 equipos, en los cuales
se apoyan las actividades para almacenar los subproductos como fielen, polvillo y
pajia, de los cuales también se conocen tanto el largo, ancho y alto (longitudes)

para poder determinar el area total de esta zona.

Tabla 13. Area total de la zona de subproductos.

Tipo de equipos Superficie Superficie de Superficie de Superficie
Estatica (Ss) Gravitacion (Sg)  evolucidn (Se) Total (St)
largo x ancho Ssx N (Ss + Sg) x K
Pallet 4 8 0.60 201.60
Carretilla 0.5 1 0.08 4.73
Area total (m2) 206.33

Fuente: autoria propia.

El &rea total de la zona de subproductos de la entidad molinera consta de 206.33
m?, en el cual los operarios se movilizan para la realizacién de sus actividades

diarias de almacenar los subproductos del arroz.
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P: Produccion Pt: Producto terminado
A= 210.04 m2 A= 507.15 m2

Sp: Sub productos del arroz
A= 206.33 m2

ENTRADA

SALIDA

Figura 7. Delimitacion de las areas determinadas por el método Guerchet.

En la figura anterior muestra en primera instancia la distribucion de las zonas de
trabajo de entidad con sus respectivas areas (m?) determinadas con el método
Guerchet: producciéon con un area de 210.04 m?, producto terminada y

subproductos con 507.15 m?y 206.33 m? respectivamente.
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Relacién de actividades

Tabla 14. Tabla relacional de las &reas del proceso

N° AREAS

1 ALMACEN DE MATERIA PRIMA

LABORATORIO DE CALIDAD

SECADO

PRODUCCION

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

| | b~ W N

ALMACEN DE SUB PRODUCTOS

Fuente: autoria propia.

El proceso de pilado de arroz de la firma molinera engloba seis (6) areas por donde

el producto (MP y PT) hace su recorrido desde que ingresa al almacén hasta que

sale como producto terminado.

Tabla 15. Tabla de valores aproximados.

CcODIGO VALOR DE PROXIMIDAD
A Absolutamente necesario
E Especialmente necesario
| Importante
0] Normal u ordinario
U Sin importancia
X No recomendable

Fuente: autoria propia.

Las proximidades, para establecer la relacion entre las actividades de cada area de

trabajo esta dada por cédigos (columna izquierda de la tabla) con su respetivo valor

descriptivo (columna derecha).
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Tabla 16. Listado de razones/motivos.

CcODIGO

MOTIVOS

1

Importancia de los contactos directos.

Importancia de los contactos administrativos o de informacién.

Utilizacién de los mismos equipos industriales.

Utilizacién de impresos o formatos comunes.

Conveniencias personales o deseos de la direccidn.

Inspeccidn o control.

Condiciones ambientales.

Distracciones, interrupciones.

O 0| N o Oy | W N

Recorrido de los productos.

Fuente: autoria propia.

Del mismo modo, en la relaciéon de actividades entre cada area de la entidad, se

establecen una lista de motivos o0 razones que permiten establecer el tipo de

relacion entre una actividad y la otra dentro del proceso de pilado.
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ALMACEN DE MATERIA

PRIMA
LAB. CALIDAD $
SECADO E?
PRODUCCION e
ALMACEN PRODUCTO
TERMINADO

ALMACEN SUB
PRODUCTOS

Figura 8. Relaciones de actividades.

Se establecieron las relaciones existentes entre cada area de trabajo de la
compafiia y sus actividades desarrolladas dentro del proceso, donde cada cédigo
alfabético representa el valor de proximidad y la digitacibn numérica el motivo o
razon por la cual cada area se relaciona. El almacén de materia prima es necesario
(E) que esté cercano al laboratorio de calidad debido a que se lleva a cabo la

inspeccién o control de humedad del producto entrante (6).
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Tabla 17. Tabla de proximidades.

cODIGO PROXIMIDAD COLOR N° DE LINEAS

A Absolutamente necesario Rojo 4 rectas

E Especialmente importante Amarillo 3 rectas

I Importante Verde 2 rectas
0] Normal Azul 1 recta

U Sin importancia -

X No deseable Plomo 1 zig zag
XX Altamente no deseable Negro 2 zig zag

Fuente: autoria propia.

Se enlistan cada uno de los factores (proximidad, color y n° de lineas) para disefiar

el diagrama de recorrido de las areas involucradas en el proceso de pilado de arroz.

Simbolo Color Actividad
Operacidn
q Riojo {montaje o
. submontaje )
Operacin,
q erde PrOCEs0 O
. fabricacitn
[ ) Amarillo Transpaoris
v Haranjz Almacensjs
| Az Control
/ I Azu Senicios
t-lf_,-\ Pardo | Administracidn

Figura 9. Identificacion de actividades.

En la figura 7 se detalla el simbolo que representa el tipo de operacion realizada en

cada una de las areas del proceso.
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Tabla 18. Tabla de relaciones de espacios.

SIMBOLO ZONA DE TRABAJO AREA (m?) N° unidades de
superficies equivalentes
(1 UE =4m?)
1 v ALMACEN DE MATERIA PRIMA 500 125
2 . LABORATORIO DE CALIDAD 150 37.5
3 6 SECADO 800 200
4 . PRODUCCION 210.04 52.51
5 v ALMACEN DE PRODUCTO 507.15 126.78
TERMINADO
6 v ALMACEN DE SUBPRODUCTOS 206.33 51.58

Fuente: autoria propia.
Cada zona de trabajo esta debidamente representada por una simbologia que

permite diferenciar el tipo de actividad que se desarrolla en cada una de las areas
del proceso de pilado de arroz de la firma arrocera.
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Figura 10. Disposicion practica de las areas de la empresa.

50.715m

17.647 m
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Se disefid la distribucion de las areas que intervienen en el proceso de pilado de
arroz de la entidad molinera, en la cual se puede notar la relacion entre un area y
la otra, asi como el recorrido que realizan los colaboradores durante la cadena de
valor, el cual equivale a la sumatoria de distancias entras las areas del proceso:
29m + 7m + 57m + 40m + 8m + 3m + 5m + 8m + 5m + 8m = 170m desde que

ingresa la MP hasta que sale el PT y subproductos.
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OE4: De acuerdo con el objetivo N°4 se realiz6 la mediciéon de la productividad
luego de la aplicacion en la empresa Molino Sol de Pacasmayo S.A.C se

obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 19. Productividad de mano de obra post.

PERIODO Productividad de mano de obra
2022
SEMANA unidades total horas unidades producidas/total
producidas (sacos hombre horas hombres empleadas
de arroz) empleadas
Sem 1 - Ago 8064 1013 7.96
Sem 2 - Ago 8064 1013 7.96
Sem 3 - Ago 8064 1013 7.96
Sem 4 - Ago 8064 1013 7.96
Sem 5 - Sep 8136 1013 8.04
Sem 6 - Sep 8136 1013 8.04
Sem 7 - Sep 8136 1013 8.04
Sem 8 - Sep 8136 1013 8.04
Sem 9 - Oct 8280 1013 8.18
Sem 10 - Oct 8280 1013 8.18
Sem 11 - Oct 8280 1013 8.18
Sem 12 - Oct 8280 1013 8.18

8.06

Fuente: autoria propia.

La productividad de mano de obra luego de la aplicacion ascendié a 8.06 unidades
producidas por cada hora trabajada promedio a la semana. Este resultado refleja la
tasa de produccion por cada hora hombre trabajada durante las 12 semanas de la

prueba post test.
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PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA
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PERIODO POST TEST

Figura 11. Tendencia de la productividad de mano de obra post test.

Se aprecia que en este periodo el indicador de mano de obra alcanzé uno de sus
picos mas altos en la semana 9 del mes de junio con 8.18 unidades/h-h y por su
parte, uno de los periodos de menor productividad fue en las semanas del mes de

agosto con 7.96 unidades/h-h en promedio en el post test.
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Tabla 20. Productividad de maquinaria post.

PERIODO 2022 Productividad de maquinaria
SEMANA unidades total horas unidades
producidas maquina producidas/total horas
(sacos de empleadas maqg. empleadas
arroz)
Sem 1 - Ago 8064 1080 7.47
Sem 2 - Ago 8064 1080 7.47
Sem 3 - Ago 8064 1080 7.47
Sem 4 - Ago 8064 1080 7.47
Sem 5 - Sep 8136 1080 7.53
Sem 6 - Sep 8136 1080 7.53
Sem 7 - Sep 8136 1080 7.53
Sem 8 - Sep 8136 1080 7.53
Sem 9 - Oct 8280 1080 7.67
Sem 10 - Oct 8280 1080 7.67
Sem 11 - Oct 8280 1080 7.67
Sem 12 - Oct 8280 1080 7.67
7.56

Fuente: autoria propia.

La productividad de maquinaria en el post test fue 7.56 unidades producidas por
cada hora maquina operada a la semana en promedio. Este resultado refleja la tasa
de produccién por cada hora maquina en operacion durante las 12 semanas de la

prueba post test.
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PRODUCTIVIDAD DE MAQUINARIA
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Figura 12. Tendencia de la productividad de maquinaria post test.

Se aprecia que en este periodo el indicador de maquinaria alcanz6 uno de sus picos
mas altos en la semana 10 del mes de octubre con 7.67 unidades/h-m y por su
parte, el periodo de menor productividad fue en las semanas del mes de agosto con

7.47 unidades/h-m en promedio en el post test.
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Tabla 21. Ingresos por las ventas post.

2022 - unidades producidas Precio x TOTAL
Semanas (sacos de arroz) unidad (venta)
Sem 1 - Ago 8064 S/130.00 S/1,048,320.00
Sem 2 - Ago 8064 S/130.00 S/1,048,320.00
Sem 3 - Ago 8064 S/130.00 S/1,048,320.00
Sem 4 - Ago 8064 S/130.00 S/1,048,320.00
Sem 5 - Sep 8136 S/130.00 S/1,057,680.00
Sem 6 - Sep 8136 S/130.00 S/1,057,680.00
Sem 7 - Sep 8136 S/130.00 S/1,057,680.00
Sem 8 - Sep 8136 S/130.00 S/1,057,680.00
Sem 9 - Oct 8280 S/130.00 S/1,076,400.00
Sem 10 - Oct 8280 S/130.00 S/1,076,400.00
Sem 11 - Oct 8280 S/130.00 S/1,076,400.00
Sem 12 - Oct 8280 S/130.00 S/1,076,400.00
Fuente: autoria propia.
Tabla 22. Costos de produccion post.
2022 - Costosde  Costode MPy CIF (Costos TOTAL
Semanas mano de materiales indirectos de
obra fabricacion)
Sem 1 - Ago S/7,500.00  S/725,760.00 S/8,064.00 S/741,324.00
Sem 2 - Ago S/7,500.00 S/725,760.00 S/8,064.00 S/741,324.00
Sem 3 - Ago S/7,500.00 S/725,760.00 S/8,064.00 S/741,324.00
Sem 4 - Ago S/7,500.00 S/725,760.00 S/8,064.00 S/741,324.00
Sem 5 - Sep S/7,500.00  S/732,240.00 S/8,136.00 S/747,876.00
Sem 6 - Sep S/7,500.00  S/732,240.00 S/8,136.00 S/747,876.00
Sem 7 - Sep S/7,500.00  S/732,240.00 S/8,136.00 S/747,876.00
Sem 8 - Sep S/7,500.00  S/732,240.00 S/8,136.00 S/747,876.00
Sem 9 - Oct S/7,500.00 S/745,200.00 S/8,280.00 S/760,980.00
Sem 10 - Oct S/7,500.00 S/745,200.00 S/8,280.00 S/760,980.00
Sem 11 - Oct S/7,500.00  S/745,200.00 S/8,280.00 S/760,980.00
Sem 12 - Oct S/7,500.00  S/745,200.00 S/8,280.00 S/760,980.00

Fuente: autoria propia.
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Tabla 23. Productividad luego de la aplicacion.

PERIODO Productividad multifactorial
2022
SEMANA Resultados obtenidos Recursos resultados
€)) empleados obtenidos/recursos

(S)) empleados
Sem 1 - Ago S/ 1,048,320.00 S/ 741,324.00 1.4141
Sem 2 - Ago S/1,048,320.00 S/ 741,324.00 1.4141
Sem 3 - Ago S/ 1,048,320.00 S/ 741,324.00 1.4141
Sem 4 - Ago S/ 1,048,320.00 S/ 741,324.00 1.4141
Sem 5 - Sep S/ 1,057,680.00 S/ 747,876.00 1.4142
Sem 6 - Sep S/ 1,057,680.00 S/ 747,876.00 1.4142
Sem 7 - Sep S/ 1,057,680.00 S/ 747,876.00 1.4142
Sem 8 - Sep S/ 1,057,680.00 S/ 747,876.00 1.4142
Sem 9 - Oct S/ 1,076,400.00 S/ 760,980.00 1.4145
Sem 10 - Oct S/ 1,076,400.00 S/ 760,980.00 1.4145
Sem 11 - Oct S/ 1,076,400.00 S/ 760,980.00 1.4145
Sem 12 - Oct S/ 1,076,400.00 S/ 760,980.00 1.4145
1.4143

Fuente: autoria propia.

La productividad en el post test fue 1.4143 en promedio, infiriendo que por cada

S/1.00 invertido en el proceso se obtiene una ganancia de S/0.41. Este resultado

refleja la utilidad por cada unidad monetaria empleada para cubrir la produccion en

el periodo de evaluacion post aplicacion.
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PRODUCTIVIDAD MULTIFACORIAL
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Figura 13. Tendencia de la productividad inicial.

En la semana 12 del mes de octubre se alcanz6 una de las mayores

productividades de este periodo con 1.4145, mientras que uno de los periodos con

el menor margen de ganancia fue en la semana 4 de agosto con 1.4141

Tabla 24. Cuadro comparativo de los resultados alcanzados.

M.O. MAQ. Productividad PRUEBA

6.22 5.83 1.2721 PRE TEST

8.06 7.56 1.4143 POST TEST
11.18% Variacion (%)

Fuente: Autoria propia.

Se logro incrementar la productividad en un 11.18% luego de la aplicacion de la
propuesta de redistribucion en la entidad molinera.
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Prueba de Hipotesis

Prueba de normalidad mediante Shapiro Wilk (n<35).

Hi: Los datos de productividad tienen un comportamiento normal.
H2: Los datos de productividad no tienen un comportamiento normal.
Si p>0.050 se aprueba Hi.

Si p<0.050 se aprueba Ha.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico ]| Sig. Estadistico ] Sig.
diferencia 228 12 a4 a00 12 004

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Figura 14. Prueba de normalidad.
Fuente: SPSS v.25.

La prueba de normalidad obtuvo un equivale de 0.002 (p<0.050), definiendo asi que
los datos no siguen una distribucion normal, y por ello se aplicé la prueba la prueba

paramétrica de Wilcoxon para el contraste de la hipotesis.

Prueba de hipétesis: Prueba no paramétrica (Wilcoxon).

Hi: La redistribucion de planta mejora la productividad de la empresa Molino Sol de
Pacasmayo S.A.C.

Ho: La redistribucion de planta no mejora la productividad de la empresa Molino Sol
de Pacasmayo S.A.C.

Si p<0.050 se aprueba Hi.

Si p>0.050 se aprueba Ho.
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Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

Rangos
Fango Suma de
[+ promedio rangos
post_test- pre_test  Rangos negativos o® a0 a0
Rangos positivos 12P 6,50 73,00
Empates o®
Total 12
a. post_test = pre_test
. post_test = pre_test
c. post_test= pre_test
Estadisticos de p:nruel:n:fI
post_test-
pre_test
z -3,095°
Sig. asintaticabilateral) ooz

a. Prueha de rangos con signo de
Wilcoxan

b. Se hasa enrangos negativos.

Figura 15. Prueba no paramétrica de Wilcoxon.
Fuente: SPSS v.25.

Se obtuvo una significancia de 0.002 (p<0.050), por lo que se acepta la hipétesis

alternativa (Hi), lo que determina que la redistribucion de planta mejora la

productividad de la empresa Molino Sol de Pacasmayo S.A.C.
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V. DISCUSION

Con respecto con el primer objetivo especifico, los investigadores al realizar un
diagnastico previo de la situacion de la entidad molinera se describio el proceso de
pilado de arroz en cascara, el cual se representd mediante un DOP cuyo proceso
consta de 10 operaciones y 1 combinada desde el ingreso de la materia prima (arroz
cascara) hasta la salida del producto terminado (arroz pilado). Del mismo modo se
establecieron las principales causas que impactaban en la productividad de la
entidad, esclareciendo asi que la inadecuada distribucién de las areas, la poca
utilizacion de la planta, las areas indefinidas y el exceso desplazamiento de los
operarios en el proceso eran las principales causas que impactaban de forma
negativa en la productividad de la empresa, con mas del 56% de frecuencia

acumulada.

Asi mismo, los resultados que se obtuvieron en el diagnéstico inicial de este trabajo
concuerdan y discute con los hallazgos de Aguilar (2017), quien llevé a cabo un
estudio previo que especificaron los factores primarios que originaban la

problemética en una compafiia de fabricacion de unidades moviles.

Del mismo modo se coincidié con Villamil (2020) efectud su diagndstico previo para
ver cuales eran las principales causas del problema que acontecia la entidad en

estudio y las que impactaban en la productividad de la organizacién.

De igual manera, la productividad hace referencia a los productos obtenidos y la
cantidad de recursos empleados para tal propdsito (Gutierrez, 2021).

Oliveros (2017) menciona que la redistribucion de areas va de la mano con el
aprovechamiento total del espacio en una planta para asegurar la fluidez en el
trabajo y aprovechar de manera adecuada los espacios de trabajo y asi ayudar a la

minimizacion de costos y a su vez lograr un alza en la productividad.
En cuanto al segundo objetivo especifico, los indicadores iniciales de productividad

gue se determinaron una vez realizado el analisis inicial fueron una productividad

de mano de obra de 6.22 unidades / hora trabajada a la semana, una productividad
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de maquinaria de 5.83 unidades producidas por cada hora maquina operada a la
semana, resultando asi en una productividad equivalente a 1.2721 en base a las
ventas de los productos obtenidos y los costos de produccion involucrados, donde
el margen de ganancia por cada unidad monetaria invertida fue de S/0.2721.

El estudio de Garrido (2018) conllevé la obtencidn de resultados semejantes, en
temas de productividad, en el cual se logré determinar un indicador de productividad
de 1.59 en el periodo pre aplicacion.

Del mismo modo en la investigacion de Coronel (2017) se establecié una
productividad inicial de 1.56 producto de la evaluacion realizada previamente.

Los resultados encontrados en otros estudios, al igual que en este trabajo, son
semejantes ya que se llevaron a cabo estudios iniciales del problema para
establecer las principales causas del problema, asi como el los indicadores iniciales

de productividad antes de la aplicacion de la propuesta de mejora.

Los resultados encontrados a cerca de la productividad encuentran su fundamento
tedrico, tal cual lo menciona Gutierrez (2021), quien define productividad como los
productos obtenidos y la cantidad de recursos empleados para tal propésito.

Meller (2019) también comenta que medir la productividad es importante ya que
ayuda a comparar las diversas situaciones y de ese modo tener evidencia de los

resultados alcanzados en el tiempo.

La investigacion se realizo en la compafiia Molino Sol de Pacasmayo S.A.C. con el
objeto de determinar la influencia de la redistribucién de planta en la productividad

en el Molino Sol de Pacasmayo S.A.C.

Concerniente al tercer objetivo especifico, la redistribucién de planta realizada por
los investigadores en la entidad se desarrollé en dos (2) etapas: método Guerchet
y relacion de las actividades del proceso. En primera instancia se determinaron las
areas (m?) de las zonas de produccién, producto terminado y subproductos,
alcanzando asi un area de 210.04m?, 507.15 m? y 206.33 m? respectivamente;

mientras que en la segunda etapa concerniente a la relacion de actividades, los
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investigadores se enfocaron en relacionar cada una de las actividades realizadas
en las areas que involucra el proceso (almacén de MP, laboratorio de calidad,
secado, produccién, almacén de PT y almacén de subproductos) en base a los
valores de proximidad y los motivos por los cuales las areas se relacionan entre si
y producto se determind que el recorrido que realizan los colaboradores durante la
cadena de valor equivale a 170m desde el ingreso de la MP hasta la salida del PT

y subproductos.

En la investigacion de Godoy (2019) se realiz6 de similar procedimiento la
redistribucion de planta en una empresa, donde los investigadores por medio del
método Guerchet determinaron el area (m?) de cada una de las instalaciones de la
entidad y asi estableciendo que el &rea total correspondié a 1346 m?; y redisefiaron
el recorrido de los operarios por las diversas areas de trabajo durante el desarrollo
de sus actividades, el cual quedé establecido en 234 m.

Ademas, De la Cruz (2018) desarroll6 su propuesta de redistribucion de planta
mediante el calculo de las areas de cada espacio de trabajo en base al método
Guerchet en una editorial de Lima, la delimitacion del area total fue de 546 m2. A su
vez se mejoro el recorrido de los trabajadores mediante la relacién de actividades
de la cadena de valor, el cual se asentd en una distancia total de 125 m.

La aplicacion de la redistribucion de planta se fundamenta con el estudio de
Caicedo (2019) define el método Guerchet como un procedimiento que halla o
calcula las areas de una planta en base a factores como a los equipos y maquinas
gue posee cada espacio o instalacion.

Por su parte Ayala (2021) agrega que la relacion de actividades conlleva establecer
gue tipo vinculo tiene cada area de la empresa en torno a las actividades u

operaciones desarrolladas en cada una de estas.

Por altimo, y luego de la redistribucién de las areas, los investigadores determinaron
los nuevos indicadores de productividad de la entidad, alcanzado de este modo una
productividad de mano de obra de 8.06 unidades / hora trabajada a la semana, una
productividad de maquinaria de 7.56 unidades producidas por cada hora maquina

operada a la semana, resultando asi en una productividad equivalente a 1.4143 en
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base a las ventas y los costos de produccion, donde el margen de ganancia por

cada unidad monetaria invertida fue de S/0.4143.

Los indicadores de productividad alcanzados en el estudio de Ayala (2021), luego
de su propuesta de redistribucion, son semejantes en sus resultados con los de
este estudio en base a que el autor alcanz6 una productividad de 1.98.

También en el trabajo de Diaz (2020), el autor determiné una productividad post

aplicacién de la redistribucion de 1.42 (ganancia de S/0.42 / S/1 empleado).

Estos resultados encontrados replican con los diversos fundamentos teéricos sobre
productividad, tal cual lo menciona Gutierrez (2021), quien la define como los

productos obtenidos y la cantidad de recursos empleados para tal propésito.

La aplicacion de la redistribucién de planta mejoré la productividad de la entidad en
un 11.18%, la cual en el andlisis inicial alcanz6 un indicador de productividad de
1.2721 y luego de la aplicacion ascendio a 1.4143, lo que representé un margen de

ganancia de S/0.2721 y S/0.4143 por cada S/1 invertido respectivamente.

Godoy (2019) también pudo mejorar la productividad de una compafiia textil en un
25% en comparacion con los resultados obtenidos tanto en el periodo de pre como
post test.

Por ultimo, Coronel (2017) también obtuvo un incremento considerable de la
productividad en su investigacion, alcanzando una mejora del 21.43% de esta en

base a los indicadores alcanzado en la etapa pre y post aplicacion.

Se realizd la contrastacion de la hipotesis gracias a la prueba no paramétrica
Wilcoxon el cual alcanzé una significancia de 0.002 (p<0.050), lo que conllevé a
aceptar la hipotesis de investigacion, reafirmando que la redistribucién de planta

mejora la productividad de la empresa molinera.
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VI.

CONCLUSIONES

Se logré establecer en el diagnéstico previo de la entidad que las principales
causas que impactaban en la productividad fueron la inadecuada distribucion
de las areas, la poca utilizaciéon de la planta, las areas indefinidas y el exceso
desplazamiento de los operarios en el proceso; con mas del 56% de frecuencia

acumulada.

Se obtuvieron como indicadores iniciales de productividad 6.22 unidades / hora
trabajada (productividad de mano de obra), 5.83 unidades / hora maquina
(productividad de maquinaria); resultando asi una productividad de 1.2721,
donde el margen de ganancia por cada unidad monetaria invertida fue de
S/0.2721.

Se realiz6 la aplicacion de la redistribucion de planta en la entidad molinera
mediante el método Guerchet, por el cual se calcul6 de las areas de las zonas
de produccién, producto terminado y subproductos, obteniendo un area
equivalente a 210.04m2, 507.15 m2 y 206.33 m2 respectivamente; y también
en base a la relacion de actividades se alcanz6 una distancia de 170 metros en
base al recorrido de los operarios por las diversas areas al momento de

desarrollar de sus actividades del proceso de pilado.

Los indicadores de productividad luego de la aplicacion de la redistribucion
fueron productividad de mano de obra de 8.06 unidades / hora trabajada,
productividad de maquinaria de 7.56 unidades producidas por cada hora
maquina, resultando asi una productividad equivalente a 1.4143, donde el

margen de ganancia por cada unidad monetaria invertida fue de S/0.4143.

La aplicacion de la redistribucion de planta mejord la productividad de la entidad

en un 11.18%, la cual en el analisis inicial alcanzé un indicador de productividad
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de 1.2721 y luego de la aplicacion ascendié a 1.4143, lo que representd un
margen de ganancia de S/0.2721 y S/0.4143 por cada S/1 invertido

respectivamente en cada periodo de evaluacion.

VII. RECOMENDACIONES

Se sugiere a los investigadores trabajar con una mayor data de la poblacion para
que el estudio conlleve un analisis cuantitativo mas rico en informacion y para de
este modo los resultados alcanzados sean mas confiables y cercanos a la

realidad, conllevando esto a la obtencién de indicadores mas exactos.

Se recomienda a préximos investigadores que para llevar a cabo diagnosticos o
evaluaciones iniciales que determinen las causas que originan un problema, se
deben de emplear las diversas herramientas de calidad como Pareto, Ishikawa,
graficas de control, etc., para llevar a cabo un andlisis mucho més completo sobre
la realidad y problematica que acontecen las diversas empresas que se han de

evaluar.

Se recomienda a la compafia molinera estudiar y analizar otros factores que
originen u ocasionen problemas y afecten a la productividad de la entidad, ya sea
haciendo diagndsticos continuos del trabajo desarrollado o bien gestionando
adecuadamente los recursos empleados durante el proceso de pilado y de este

modo se alcanzaria un mejor control sobre los activos propios de la empresa.

La firma molinera debera de seguir adoptando esta propuesta de redistribucion
de las areas, haciendo énfasis en la mejora continua tanto del proceso para
alcanzar laoptimizacion de los recursos como de la productividad para alcanzar

mejores resultados que promuevan el crecimiento empresarial.
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ANEXOS

Anexo 1. Cuadro de operacionalizacion de variables

multifactorial

H—h+H—-m

VARIABLES DEFINICION DEFINICION DIMENSION INDICADORES ESCALA DE
DE ESTUDIO CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
Wahkyukaton y Affifah Lingan (2021). Esta Guerchet MG = Sup.Actual - Sup. Utilizada
(2019), Distribucién de herramienta se efectuara
planta es una mediante el método
herramienta de la Guerchet y diagramas de )
Redistribucién | ingenieria, la cual disefia | relacién de actividades. Diagrama DRR = DRA — DRP
de planta y ordena los recorridos Relacional de DRA: Distancia Recorrida Actual Razén
dentro de las empresas. Recorrido (DRR)
o de actividades DRP: Distancia Recorrida Propuesta
Urbina (2018). Se conoce | Fontalvo (2018), unidades producidas
a la productividad como aprovechamiento de todos | Productividad de | Pmo = —
un indice, el cual tiene la | los recursos disponibles mano de obra total de horas hombre utilizadas
finalidad de la medicidn que intervienen en la
Productividad de cada componente, con | produccion, tomando de
el fin de conocer la por medio la productividad | Productividad de | Pmagq.= unidades producidas Razoén
relacién con la de mano de obra, maquinaria total kg. de materia prima empleada
produccion. magquinaria y variacion.
Productividad Prultif = Produccionobtenida




Anexo 2. Instrumento Guia de observacion de campo.

INSTRUMENTO: GUIA DE OBSERVACION DE CAMPO

EMPRESA

FACTOR

Problema




Anexo 3. Instrumento Ficha de registro de productividad inicial.

INSTRUMENTO: FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD INICIAL

EMPRESA

PERIODO 2022

Productividad de mano de obra

SEMANA

unidades producidas
(sacos de arroz)

total horas hombre
empleadas

unidades producidas/total horas
hombres empleadas

Sem 1 - Abr

Sem 2 - Abr

Sem 3 - Abr

Sem 4 - Abr

Sem 5 - May

Sem 6 - May

Sem 7 - May

Sem 8 - May

Sem 9 - Jun

Sem 10 - Jun

Sem 11 - Jun

Sem 12 - Jun

EMPRESA

PERIODO 2022

Productividad de maquinaria

SEMANA

unidades producidas
(sacos de arroz)

total horas maquina
empleadas

unidades producidas/total horas
mag. empleadas

Sem 1 - Abr

Sem 2 - Abr

Sem 3 - Abr

Sem 4 - Abr

Sem 5 - May

Sem 6 - May

Sem 7 - May

Sem 8 - May

Sem 9 - Jun

Sem 10 - Jun

Sem 11 - Jun

Sem 12 - Jun




EMPRESA

PERIODO 2022

Productividad multifactorial

SEMANA

Resultados obtenidos

(S/)

Recursos empleados

(S/)

resultados obtenidos/recursos
empleados

Sem 1 - Abr

Sem 2 - Abr

Sem 3 - Abr

Sem 4 - Abr

Sem 5 - May

Sem 6 - May

Sem 7 - May

Sem 8 - May

Sem 9 -Jun

Sem 10 - Jun

Sem 11 - Jun

Sem 12 - Jun




Anexo 4. Instrumento Ficha de registro de productividad de mano de obra

INSTRUMENTO: FICHA DE REGISTRO DE LAS AREAS DEL PROCESO

EMPRESA

AREA

N° elementos (n)

N° lados (N)

Largo (m)

Ancho (m)

Altura (m)




Anexo 5. Instrumento Ficha de registro de relacion de actividades.

INSTRUMENTO: FICHA DE REGISTRO DE RELACION DE ACTIVIDADES

EMPRESA:

AREA CcODIGO VALOR APROX. CcODIGO

MOTIVO




Anexo 6. Instrumento Ficha de registro de productividad final.

INSTRUMENTO: FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD FINAL

EMPRESA

PERIODO 2022 Productividad de mano de obra

unidades
producidas/total horas
hombres empleadas

unidades producidas total horas hombre

SEMANA
(sacos de arroz) empleadas

Sem 1 - Ago

Sem 2 - Ago

Sem 3 - Ago

Sem 4 - Ago

Sem 5 - Sep

Sem 6 - Sep

Sem 7 - Sep

Sem 8 - Sep

Sem 9 - Oct

Sem 10 - Oct

Sem 11 - Oct

Sem 12 - Oct

EMPRESA

PERIODO 2022 Productividad de maquinaria

unidades
producidas/total horas
maq. empleadas

unidades producidas total horas maquina

SEMANA
(sacos de arroz) empleadas

Sem 1 - Ago

Sem 2 - Ago

Sem 3 - Ago

Sem 4 - Ago

Sem 5 - Sep

Sem 6 - Sep

Sem 7 - Sep

Sem 8 - Sep

Sem 9 - Oct

Sem 10 - Oct

Sem 11 - Oct

Sem 12 - Oct




EMPRESA

PERIODO 2022

Productividad multifactorial

SEMANA

Resultados obtenidos (S/)

Recursos empleados

(S/)

resultados
obtenidos/recursos
empleados

Sem 1 - Ago

Sem 2 - Ago

Sem 3 - Ago

Sem 4 - Ago

Sem 5 - Sep

Sem 6 - Sep

Sem 7 - Sep

Sem 8 - Sep

Sem 9 - Oct

Sem 10 - Oct

Sem 11 - Oct

Sem 12 - Oct




Anexo 7. Formato de DOP (Diagrama de operaciones de proceso).

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Actividad:

Tipo: [} Operario [] Matenal [] Maquina

! Parte: Fecha: __/ /
Departamento: Operariofs): Hoja Nro. de
Elaborado por: Método: [] Actual

[] Propuesto

RESUMEN
Actividad |Cantidad | Tiempo (min.)

O
O
a

TOTAL




Anexo 8. Formato para el método Guerchet.

GUERCHET

Tipo de maquina

Superficie
Estatica (Ss) largo
x ancho

Superficie de
Gravitacion (Sg)
Ssx N

Superficie de
evolucidn (Se)
(Ss +Sg) xK

Superficie Total
(st)

Area total (m2)




Anexo 9. Formato para el Diagrama de relacion de actividades.

FORMATO PARA RELACIONAR ACTIVIDADES

GRAFICA RELACION  PLANTA: PROVECTO:

DE ACTIVIDADES  Diagramade por:
Woja:___ dec Reforoncia:

RN |/

el via|w slwinie-




Anexo 10. Validacion de los instrumentos.

VARIABLE INDEPENDIENTE: Redistribucion de planta

DIMENSION 1: Metodo Guerchet Si No S | Ne | Si No
Método Guerchet = Superf Actual - Superficie Utilizada x * %
DIMEMSION 2- Método diagrama relacional de actividades 5 No 5 No i No
DRR = DRA - DRP x * x
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

DIMEMSION 1: Preductividad de la mano de obra i No Si No i No
MO=preduccitn obtenida (s/) f (h — H) " " x
DIMENSICN 2: Productividad de la maguinaria 5i No i No Si No
Maguinaria=produccion obtenida (s / (h — maguina) x x X
DIMEMSION 3 Variacion de la productividad i No i No Si No
VP= pycpe- Fiy 10| * * x

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x]

Mata: Suficiencia, se dice sufidencia cuardo los items planteadas
zam suficientes para medir la dimersion

Observaciones (precisar si hay suficiencial_

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

'Parfinencia:El item comesponde al soroepto tedfico fomulada.
“Relevancia: S| ibem es spropiads para represantar 3l componente o
dimensicn especifica del constructo

*Claridad: Se enfiande sin dificulizd alguna el enunciado del Hem, es
conciso, sxacho y direcho

Apellidos y nombres del juez validador. D/ Mg: Dr. Hugo Daniel Garcia Juarez

Aplicable después de comeqir [ ]
DI 41947330

Firma del Experto Informante.

No aplicable [ ]

30 de junio del 2019

rak



w UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE -

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE = =

N° VARIABLES7DIMENSIONE7INDICADORES Pertinencia® [Relevancia® Claridad* Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: ién de pl
DIMENSION 1: Método Guerchet st No st No Si No
1 Meétodo Guerchet = Superf. Actual - Superficie Utilizada X X X
DIMENSION 2: Método diagrama relacional de actividades Si No St No Si No
2 DRR = DRA — DRP X X X
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad
DIMENSION 1: Productividad de la mano de obra Si No Si No Si No
3 MO=produccitn obtenida (s/) / (h — H) X X X
DIMENSION 2: Prod idad de la Si No Si No Si No
4 Magquinaria=produccion obtenida (s/) / (h — maquina) X X X
DIMENSION 3: Productividad multifactorial Si No si No si No
PM= Po
5 h-H + H-m X X X
Observaciones (precisar si hay sufici ia): Si hay Sufl
Opinién de d A [x1 Aplicable después de corregir [ X ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez . Mgtr.: Lora Marcos Alejandro DNI: 46053390
E: del s Industrial

08 de Julio del 2022
3 item ponde al 12érico

Ry B emes para al >
dimension especiica dal construcio /,
*Claridad: Se entienda sin dificultad alguna el enuncada del item, es. / <
conoso, exacio y direci ~2A. /‘\‘,
LA T S S

Nota: Suficencia, se dice suficiencia cuando los items planteados /
son para madr la on 3

Firma del Experto Informante.




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

N° VARIABLES7DIMENSIONE7INDICADORES Pertinencia! [Relevancia? Claridad?* Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: Redistribucion de planta

DIMENSION 1: Método Guerchel. Si | No | Si | No | si | No

Método Guerchet = Superf, Actual - Superficie Utilizada

DIMENSION 2: Método diagrama relacional de actividades Si No Si | No | Si No
2 | DRR=DRA-DRP

VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad

DIMENSION 1: Productividad de la mano de obra Si No Si No | Si No
3 MO=produccién obtenida (s/) / (h — H)

DIMENSION 2: Productividad de la maquinaria Si No Si | No | si No

4 | Maquinaria=produccion obtenida (s/) / (h — maquina)

DIMENSION 3: Productividad multifactorial Si No Si No Si No
5 | PM= Po
h-H + H-m

Observaciones (precisar si hay suficiencia):_

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg: Carlos Enrique Mendoza Ocaiia DNI: 17806063

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

‘Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulade. 7 de julio del 2022 \ s |
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o X - x
dimension especifica del constructo Carlos iiendozé Opaiad
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es ING. INDUSTRIAL

& z - G, ei07
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension
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FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, SANDOVAL REYES CARLOS JOSE, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - CHEPEN, asesor de Tesis titulada:
"Redistribucion de planta y su influencia en la productividad en el

Molino Sol de Pacasmayo S.A.C. — Ciudad de Dios, 2022", cuyos autores son AMAYA
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