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RESUMEN

Aplicacion de una Redistribucion de Planta para incrementar la productividad en
el area de produccion de la empresa C&C Peruflex S.A.C., San Miguel — Lima,
2023.

Se aplicé el método hipotético deductivo con un disefio experimental con
subdiseiio pre experimental de tipo aplicada, cuantitativo longitudinal, descriptivo
explicativo. la poblacion de la presente investigacion se constituyé de 240
ordenes de trabajo (6rdenes de produccion), de 4 meses antes de la aplicacion
de una redistribucion de planta que duré6 1 mes, y de 4 meses después. La
informacion se obtuvo con la técnica de la observacion y se utilizaron
instrumentos como la herramienta de andlisis de espacios en uso y distancias

recorridas y ficha de cotejo de productividad.

En el pre test se pudo observar que la productividad en el cuarto mes solo
alcanzo un 60.56% siendo el mes mas bajo, el primero con un 77.94%, el
segundo con un 77.99%, concluyendo que en promedio la productividad en el
pre test solo logro un 73.66%, asimismo en el post test se pudo observar que la
productividad en el cuarto mes alcanzo un 96.28%, el primero con un 97.12%, el
segundo con un 96.38% y el tercero con un 96.51%.

Se concluyé que la aplicacidon de una redistribuciéon de Planta incrementa
positivamente la productividad en el area de produccion de la empresa C&C
Peruflex S.A.C., San Miguel - Lima, 2023, con un nivel de significancia de 0.000

de la prueba de Wilcoxon.

Redistribucion de Planta, productividad, efectividad, eficiencia.
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ABSTRACT

To apply Plant Redistribution to increase productivity in the production area of
the company C&C Peruflex S.A.C., San Miguel — Lima, 2023.

The hypothetical deductive method was applied with a experimental design with
quasi-experimental sub design of applied quantitative, longitudinal, descriptive
explanatory type. The population of the present research consisted of 240 work
orders (production orders), 4 months before the application of the plant
distribution method, which lasted 1 month, and 4 months after. The information
was obtained with the observation technique and time record sheet, production

order record sheet, distribution drawings were used.

In the pre-test it was observed that productivity in the fourth month only reached
60.56%, being the lowest month, the first with 77.94%, the second with 77.99%,
concluding that on average productivity in the pre-test only reached 73.66%, also
in the post-test it was observed that productivity in the fourth month reached
96.28%, the first with 97.12%, the second with 96.38% and the third with 96.51%.

It was concluded that the application of the plant redistribution method positively
increases productivity in the production area of the company C&C Peruflex
S.A.C., San Miguel - Lima, 2023, with a significance level of 0.000 of the Wilcoxon

test.

Plant redistribution, productivity, effectiveness, efficiency.
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INTRODUCCION

La productividad empresarial, engloba el conjunto de acciones que se realizan
para que la empresa sea eficiente y cumpla con sus objetivos operativos y
estratégicos y a la vez puede valorarse como un indicador de volumen de trabajo,
tareas exitosas, musculo operativo. Encontrar medidas eficientes a favor de la
productividad empresarial, se ha convertido en uno de los retos mas relevantes
de los lideres corporativos; en la actualidad, ser productivo es sinénimo de
excelencia estratégica, de hecho, elevar la productividad de un negocio camina
de la mano con el desarrollo de estrategias que fomenten la motivacion y
satisfaccion de los colaboradores. En este sentido, contar con equipos proactivos
y alineados con los objetivos empresariales estimula la maximizacion de su
rendimiento y, por consiguiente, del potencial productivo, lo cual se aplica a
cualquier tipo de empresa, entre otras cosas para mejorar la productividad
existen diferentes técnicas como el incentivo de mano de obra, el uso de
tecnologias y de métodos como lo es la redistribucién en planta, donde se deben
optimizar los espacios y actividades necesarias para lograr una mejora continua

en la productividad.

Asimismo, el objetivo de una correcta redistribucion en planta, no es otro que el
de encontrar la forma mas ordenada de los equipos y areas de trabajo para
fabricar de la forma mas econdmica y eficiente, al mismo tiempo que segura y
satisfactoria para el personal que realiza el trabajo, obteniendo beneficios como:
disminucién de los cuellos de botella, utilizacién efectiva del espacio disponible
segun la necesidad, disminucion de las distancias a recorrer, disminucién del
tiempo de fabricacion, y por consiguiente incremento de la produccion con los
mMismos recursos, incremento de la productividad y disminucion de los costos,

entre otros beneficios.
Por tal motivo, el presente trabajo de investigacién titulado "Aplicacién de una

redistribucion de planta para incrementar la productividad en el area de
produccion de la empresa C&C Peruflex S.A.C., San Miguel — Lima, 2023" tiene

14



como finalidad determinar de qué manera la aplicacion de una redistribucion de
planta incrementa la productividad en el area de produccién de la empresa C&C
Peruflex S.A.C. Se espera que los resultados obtenidos nos den informacion
significativa para poder disefar estrategias que permitan reforzar y mejorar la

productividad de la empresa.
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcion de la realidad problematica.

El embalaje se ha convertido en una de las areas mas rentables del
mercado de la impresion y, como tal, es de creciente interés para los
fabricantes de equipos de impresion, consumibles y proveedores de
sustratos. Los cierres y cierres de empresas provocaron una mayor
demanda de productos empaquetados en el primer semestre de 2020.
Los compradores que se quedan en casa y se abastecen de productos
basicos, especialmente alimentos, han aumentado la demanda de cajas
plegables impresas. El resultado es un mayor tiempo de actividad para
productos clave (IT DIGITAL MEDIA GROUP, 2020 péag. 1).

Ademas, el valor total de los envases y etiquetas impresos alcanzé los
431.600 millones de ddlares estadounidenses en 2020, segun los
tltimos datos de Smithers. Ademas, la Ultima pandemia afectd
negativamente al desarrollo de la produccion de envases impresos,
aunque se espera que crezca un 2,6% hasta alcanzar los 491.100
millones de dolares en 2025, segun el estudio Future of Packaging
Printing 2025 (IT DIGITAL MEDIA GROUP, 2020 pag. 1).

Se espera que la industria grafica mundial alcance los 821 mil millones
de ddlares en 2022, impulsada por el embalaje y el etiquetado. Entonces,
a pesar del éxito de la impresion digital, la impresiéon seguira siendo
importante (por ahora), especialmente porque se utiliza en envases
(DUPLO INTERNATIONAL, 2023 péag. 2).

Se espera que el tamafio del mercado de impresion digital crezca de
31,37 mil millones de ddlares en 2023 a 43,10 mil millones de délares en
2028 con una tasa compuesta anual del 6,56% durante el periodo
previsto (2023-2028) (MORDOR INTELLIGENCE, 2023 pag. 2) tal como

lo podemos observar en las Figura 1.
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Digital Printing Market Periodo de Estudio 2018-2028
Market Size in USD Billion

Volumen del mercado (2023) USD 31,37 mil millones
CAGR 6.5

Volumen del mercado (2028) USD 43,10 mil millones

UsD43.108

CAGR(2023 - 2028) 6,56%
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Figura 1: Tamafo del mercado de impresion digital
Fuente: (MORDOR INTELLIGENCE, 2023)

De manera similar, las empresas de papel y embalaje de productos, que
cayeron durante la pandemia pero crecieron inesperadamente durante
la crisis, estan tratando de aumentar los precios entre un 10% y un 15%
en comparacion con los niveles anteriores a la pandemia (D'CUNHA,
2023 pag. 2) Ademas, como se menciond anteriormente, uno de los
mercados en crecimiento es el de los envases, que han experimentado
un enorme crecimiento y se convertirdn en tendencia en 2023,
principalmente por su sostenibilidad y sus materiales biodegradables,
gue estan empezando a prohibirse. Las regulaciones sobre envases de
plastico refuerzan esta tendencia (BEVACQUA, 2023 pag. 3).

En Peru este afio muchas empresas debieron reinventarse e incluir el
envio a domicilio en sus estrategias de ventas, lo que las oblig6 a trabajar
en el desarrollo de empaques atractivos y en el uso de materiales que
agreguen valor a sus productos. Un estudio digital realizado por Impulso
PR & Influencia Marketing arroj6 un aumento del 10,75% en las
busquedas relacionadas con envases, envases y embalajes respecto a

2019. Asimismo, se puede observar que el niumero de busquedas
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relacionadas con estos temas entre enero y octubre de 2020 fue de
67.009 y llegara a 86.461 en diciembre. Otro dato interesante es que, en
términos de tamafio de empresas, los mas buscados por estos productos
son las microempresas. empresas (69,10%), pequefias empresas
(22,70%), medianas empresas (6,40%) y grandes empresas (1,80%)
(REVISTA ECONOMIA, 2020).

Ademas, desde el estallido de la epidemia en 2020, el sector de consumo
masivo de mi pais ha experimentado cambios importantes y las
tendencias de consumo también han cambiado. En 2022, la inflacion
llega al 8,46% vy los precios de muchos productos han aumentado,
especialmente los alimentos, que representan el 38% del gasto mensual
de los hogares en Perl. En este post, Daphne Beuermann, Jefa de
Ventas y Marketing de PageGroup, nos cuenta sobre las perspectivas
de la industria de bienes de consumo en Perl para 2023. Ademas, los
consumidores peruanos exigen cada vez mas la apariencia y calidad de
los productos que adquieren. En consecuencia, se espera que las
empresas del sector de consumo masivo inviertan en innovaciones en el
disefio y presentacion de productos que busquen brindar una
experiencia de compra atractiva y diferenciada. Aqui es donde entra en
juego el disefio de envases mediante impresion. (DIARIO GESTION,
2023 pag. 5).

También se sabe que el 50% de estas empresas o emprendimientos
estan ubicados en la ciudad de Lima y son considerados micro y
pequefias empresas, que van desde impresores de facturas o cheques
hasta grandes y medianas empresas como imprentas o editoriales. Tal

como lo podemos observar en la Figura 2.
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Figura 2: Empresas por zonas
Fuente: (CATALINA Quiroz J., 2019)

En el Peru, Las empresas privadas representan el 67% de las ventas en
la industria grafica publicitaria, las empresas independientes representan
el 30% y el sector publico representa el 3%. De igual forma, mas del 60%
de las empresas peruanas utilizan servicios de disefio, pero sélo el 10%
lo hace de manera regular y el 15% lo hace en base a necesidades
especificas. (ASOCIACION PERUANA DE DISENO GRAFICO
PUBLICITARIO (ASGRAP PERU), 2023 pag. 2) Como se puede

observar en la Figura 3.

19



ORIGEN DE LAS VENTAS DEL SECTOR
GRAFICO PUBLICITARIO

Companias Privadas Independientes Sector Publico

3%
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Fuente: Asociacion Peruana del Disefio Grafico Publicitario (ASGRAP PERU)

Figura 3: Origen de ventas del sector graficos publicitario
Fuente: (ASOCIACION PERUANA DE DISENO GRAFICO PUBLICITARIO
(ASGRAP PERU), 2023 pég. 2)

Asimismo, la comunicacion y el disefio de marca siguen siendo el area
con mayor demanda por parte de las empresas (52%), 1,0 puntos
porcentuales menos que el afio anterior, seguida del disefio industrial y
de producto, todavia con un 30%, y del disefio digital y multimedia con
un 18%. . menos que 2016. Un aumento anual de 2,0 puntos
porcentuales. (ASOCIACION PERUANA DE DISENO GRAFICO
PUBLICITARIO (ASGRAP PERU), 2023 pag. 2).

Como se observa el desarrollo del mercado de impresion esta teniendo
un crecimiento sostenido a través de los disefios digitales, y la impresion
de envases en materiales sostenibles y amigables con el medio
ambiente, es por ello que es importante mantener una mejora continua
de estas empresas para poder sacar la mayor ventaja y productividad en

los afios venideros.
El presente estudio que fue aplicado en la empresa C&C Peruflex S.A.,
donde se especializa en la impresion de packaging en cajas de carton,

cartulina, y papeleria para la industria gastronémica y embalajes para
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envios e-commerce. Asimismo, en Peruflex se especializa en la venta
de papel parafinado y de todo tipo de papeleria para el rubro
gastrondmico, empaques para la distribucion y venta de alimentos
frescos de refrigeracién no permanente y productos secos. Peruflex es
una empresa peruana fundada el afio 2000 que se dedica a la fabricacion
de papel lustre de colores, papel bond de colores, papel parafinado en
blanco, colores y con impresion de marcas para sandwich, turrones,
alfajores y para todo tipo de comida rapida, sobre envolturas para te
filtrantes hasta cuatro colores, cajas para turrones, cajas para te,
envolturas de papel higiénico en rollos y artbooks. En esta empresa se
ha observado en el afio una baja en la produccién debido a una
deficiencia en el control de espacios y distribucion de planta, lo que se
puede expresar en la siguiente tabla de Pareto y el diagrama de
Ishikawa.

En tal sentido, se ha realizado una identificacion de causas o problemas
gue inciden en la productividad, por lo que se presenta dicho listado en

la siguiente Tabla 1:

Tabla 1: Principales problemas y sus causas de origen en la productividad
en el area de produccion de la empresa C&C Peruflex S.A.C.

PROBLEMA GENERAL CAUSA CAUSA

Falta de motivacion P1 No se ,desarrollan estrategias de
motivacion

Falta de Capacitacion P2 Falta de presupuesto

Congestion en las areas de trabajo P3 Falta de organizacion en Ia_ disposicion
de las estaciones de trabajo

Utilizacién deficiente del espacio P4 Presencia de &reas desaprovechadas

Acumulacién excesiva de materiales p5 Falta de sincronizacion en los diversos

en proceso procesos

Excesivas distancias a recorrer en el P6 Disposicion poco Optima de las

flujo de trabajo estaciones de trabajo

Falta de control de insumos P7 Deficiencia de formatos de control

Demoral en los procesos de P Falta de estandares

produccion

Simultaneidad de cuellos de botella P9 Falta_ de balanceo en la carga de
trabajo

Ociosidad en los puestos de trabajo P10 Falta de planificacion en la distribucion
de tareas

L|m|taC|o.nes fisicas y accidentes en P11 Inadecuada distribucion de maquinas

los trabajadores
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Tiempo muerto P12 Falta de coordinacién de actividades
Falta de supervision P13 Falta de supervision

Desorden de herramientas y productos P14 Espacios limitados

Falta de formatos de evaluacion P15 Falta de sistematizacion

Tabla 2: Frecuencias y porcentajes de las causas de origen en la
productividad en el area de produccién de la empresa C&C Peruflex S.A.C

CAUSA Frecuencia % % Acumulada
P5 100 13% 13%
P6 95 12% 24%
P9 90 11% 36%
P4 90 11% 47%

P11 85 11% 58%
P3 87 11% 68%
P10 77 10% 78%
P2 30 4% 82%
P8 28 4% 85%
P13 25 3% 88%
P14 24 3% 91%
P1 20 3% 94%
P7 18 2% 96%
P12 16 2% 98%
P15 15 2% 100%

800 100%

A continuacién, se presenta el diagrama de Pareto para observar
graficamente lo presentado en la tabla anterior (Tabla 2), para tal efecto

ver la siguiente Figura 4.
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Diagrama de Pareto
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Figura 4: Diagrama de Pareto en la productividad en el area de produccién de la empresa C&C Peruflex S.A.C
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Como se pudo observar en Figura 4, son 7 causas (minorias vitales) las que

determinan el 78% del efecto de los problemas y dichas causas se puede

observar en la siguiente Tabla 3. Y se resalta en la figura 5 de ISHIKAWA

Tabla 3: Minorias vitales (principales causas) determinadas por el diagrama

de Pareto
PROBLEMA GENERAL CAUSA CAUSA
Congestion en las reas de trabajo Falta de organizacion en Ia_l disposicion
P3 de las estaciones de trabajo
Utilizacion deficiente del espacio P4 Presencia de areas desaprovechadas
Acumulacién excesiva de materiales Falta de sincronizacién en los diversos
en proceso P5 procesos
Excesivas distancias a recorrer en el Disposicién poco optima de las
flujo de trabajo P6 estaciones de trabajo
Simultaneidad de cuellos de botella Falta de balanceo_en la carga de
P9 trabajo
Ociosidad en los puestos de trabajo Falta de planificacidon en la distribucion
P10 de tareas
Limitaciones fisicas y accidentes en S A
. Inadecuada distribucion de maquinas
los trabajadores P11
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Figura 5: Diagrama de Ishikawa en la productividad en el area de produccion de la empresa C&C Peruflex S.A.C
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1.2 Formulacion del problema.
1.2.1Problema general.
= ¢.De qué manera la aplicacion de una Redistribucién de Planta
incrementa la productividad en el area de produccion de la
empresa C&C Peruflex S.A.C., San Miguel — Lima, 2023?

1.2.2Problemas especificos.
= ;De qué manera la aplicacion de una Redistribucion de Planta
incrementa la eficiencia en el area de produccion de la empresa
C&C Peruflex S.A.C., San Miguel — Lima, 20237

= ¢.De qué manera la aplicacion de una Redistribucién de Planta
incrementa la eficacia en el area de produccion de la empresa
C&C Peruflex S.A.C., San Miguel — Lima, 20237

1.3 Objetivos
1.3.1Objetivo general.
= Aplicar una Redistribucion de Planta para incrementar la
productividad en el area de produccion de la empresa C&C
Peruflex S.A.C., San Miguel — Lima, 2023.

1.3.20Objetivos especificos.
= Aplicar una Redistribucion de Planta para incrementar la eficiencia
en el area de produccion de la empresa C&C Peruflex S.A.C., San
Miguel — Lima, 2023.

= Aplicar una Redistribucién de Planta para incrementar la eficacia

en el area de produccion de la empresa C&C Peruflex S.A.C., San
Miguel — Lima, 2023.
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1.4 Justificacion

La presente investigacion, se justifica de la siguiente manera:

1.4.1Justificacion teorica.
El estudio es importante porque muestra que al mejorar o hacer
una redistribucion de planta en la empresa vamos a mejorar la
productividad tal y como afirma GARCIA SABATER, J. (2020),
quien refirid que “el espacio no solo es poder también proteccién
de los recursos, por ende, cada espacio es valioso y tiene que ser
bien distribuido con decisiones que definen la disposicion fisica

més adecuada de los recursos dentro de una instalacion (p. 4).”

1.4.2 Justificacion practica.
Porque se presenta resultados estadisticos que muestran como la
mejora en la redistribucion de planta incrementa la productividad en
el area de produccion de la empresa C&C Peruflex S.A.C., San
Miguel — Lima, 2023. Esto a través de la resolucion de problemas
como la mala distribucion de espacios, demora en los procesos de
produccion, entre otros, esto a través de la redistribucién de planta,
lo que recortara el tiempo de espera de productos en proceso,
eliminard los recorridos innecesarios, aprovechara los espacios
con un orden y limpieza especificos, generando una mayor

productividad, con un menor tiempo de respuestas y menos gastos.

1.4.3Justificacion econdmica.
A nivel econémico se justifica porque al mejorar la distribucién de
la empresa se acortara los tiempos de produccion, habra un mayor
orden y menos perdida de recursos, por ende, se incrementara la
productividad, incrementando los ingresos y ganancias, con un

gasto mas eficiente.
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1.5 Delimitantes de la investigacion

El presente trabajo presenta las siguientes limitantes:

1.5.1 Delimitante tedrica.
La presente investigacion se limita al analisis de la aplicacion de
una redistribucion de planta como estrategia para mejorar la
productividad en el &rea de produccion de la empresa C&C Peruflex
S.A.C., se excluyen del estudio otros métodos de mejora de la
productividad y otros departamentos de la empresa que no estén

directamente relacionados con el area de produccion.

1.5.2Delimitante temporal.
El desarrollo del estudio sera de agosto del 2023 a abril del 2024,
en donde los primeros 4 meses (agosto a noviembre del 2023) sera
el pre test; en el mes de diciembre del 2023 sera la implementacion

y de enero a abril del 2024 se hara el post test.

1.5.3Delimitante espacial.
La investigacibn se centra especificamente en el éarea de
produccién de la empresa C&C Peruflex, S.A.C., ubicada en Av.

Universitaria N° 636, San Miguel, Lima Peru.
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MARCO TEORICO
2.1 Antecedentes
2.1.1 Antecedentes internacionales.

a. JATIVA, J. Redistribucion de instalaciones para la mejora de la

productividad en la planta de produccion de la empresa
Calzado Gusmar. Trabajo de Titulacion presentado como
requisito para optar por el Titulo de Ingeniero Industrial en
Procesos de Automatizacion en la Universidad Técnica De
Ambato, Ecuador en el afio 2023. Fue un estudio aplicado de
enfoque mixto, con una muestra de 28 personas, con el uso de

observacion y entrevistas.

El presente estudio tiene como objetivo presentar una
propuesta de redistribucion fisica del local de la Empresa de
Calzado GUSMAR. Se consideraron tres fases basicas en el
desarrollo del proyecto: la primera fase, recabando informacién
sobre el estado actual del proceso productivo, la segunda fase,
utiizando herramientas y métodos para distribuir las
instalaciones, y finalmente la produccién. distribucion actual
utilizando el software Flexsim y se simularon las distribuciones
propuestas para su posterior comparacion y seleccién de

alternativas que incrementaran la productividad.

El presente estudio tiene como objetivo presentar una
propuesta de redistribucién fisica del local de la Empresa de
Calzado GUSMAR. El proyecto se desarroll6 considerando tres
fases basicas: la primera fase, la recopilacion de informacion
sobre el estado actual del proceso productivo, la segunda fase,
la distribucion del espacio mediante herramientas y métodos, y

la produccion final.
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La distribucion actual y propuesta se simulo utilizando el
software Flexsim para luego comparar y seleccionar

alternativas que aumentaran la productividad.

Se tiene en cuenta este antecedente, en vista de que se
encuentran las variables investigadas, lo cual nos puede servir

como ejemplo para nuestro estudio.

ANACONA, Y., SEGURA, J. Y PAZ, H. Optimizacién de la
distribucion en planta con formulacién QAP y simulacién de
eventos discretos. Articulo de investigacion aplicado en
Colombia en el afio 2022, Corporacion Universitaria
Comfacauca. Estudio aplicado, descriptivo, con una muestra
de un area de 19.000 m?, se realiz6 una simulacién para
evaluar la nueva distribucion ante las actividades diarias de la
empresa, teniendo en cuenta la variabilidad de los tiempos de

carga y descarga.

El objetivo de este estudio fue combinar nuevamente la
dispersion de la planta con la formulacion QAP y la simulacion
de eventos discretos. El problema se resolvié utilizando la
asignacion espacial relativa computarizada, un algoritmo
heuristico que tiene en cuenta la distancia de viaje y las zonas
de costo de materiales. Luego se realizaron simulaciones para
evaluar nuevas distribuciones en funcion de las actividades
diarias de la empresa, teniendo en cuenta cambios en los

tiempos de carga y descarga.
La principal conclusion de esta investigacion es la siguiente:

Como resultado de la simulacion, demostraron que, utilizando

el nuevo método de distribucion, el costo y el tiempo del flujo
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de material se reduciran en un 13,22% y un 4,28%,

respectivamente.

Se tiene en cuenta este antecedente, ya que contiene la
variable distribucion en planta y esta relacionado con el area
productiva, ademas nos servira como modelo para nuestra

investigacion.

PENA, L. Y SANCHEZ, S. Propuesta de reingenieria en los
procesos de produccion de cajas eléctricas para mejorar la
productividad. Trabajo de Titulacién previo a la obtencién del
Titulo de Ingeniero Industrial. Publicado en la Universidad
Nacional Pedro Henriquez Urefia, en el afio 2022 en Republica
Dominicana. Investigacion de campo y la investigacion
documental. método cualitativo y el cuantitativo, se trabajé con
los detalles de la productividad.

La presente investigacion, tuvo como objetivo aplicar
propuestas de reingenieria para incrementar la productividad
en la linea de produccién de cajas eléctricas. en la empresa
CONESA S.R.L,. El tipo de investigacion es descriptivo.

La conclusiéon mas importante de este estudio es la siguiente:
Se descubrieron oportunidades de mejora ilimitadas, que
suponen una amenaza tanto para los propietarios de empresas
como para sus socios comerciales. Esto indica la necesidad de
reestructurar el proceso. Las recomendaciones presentadas
muestran que, al implementarlas, la empresa obtendra varios
beneficios, que afectaran positivamente a los empresarios,

clientes y socios de cooperacion.
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Se tomara en cuenta el siguiente antecedente, ya que contiene

la variable productividad, lo cual nos servira como ejemplo.

ALMEIDA, M. Elaborar un nuevo modelo de gestion de
produccion para mejorar la productividad en la planta de agua
Horeb. Trabajo de Titulacidon previo a la obtencién del Titulo de
Ingeniero Industrial. En el aflo 2022 en la Universidad de
Guayaquil Ecuador. Estudio de método inductivo, explicativo,
con estudio de tiempos y entrevistas, se tuvo como muestra a

la cantidad de produccion de 4 semanas.

La presente investigacion, tuvo como objetivo incrementar la
productividad de la planta de Agua HOREB, mediante la
implementacion de una bomba centrifuga en la recepcion de
agua cruda; la incorporaciéon de una membrana de osmosis,
bomba de mayor capacidad y BYPASS con tuberia de
conectada al proceso de envasado con el fin de reducir los

tiempos improductivos.

Las principales conclusiones de este estudio son las siguientes:
El analisis del reporte de ventas de diciembre arroj6 una
pérdida mensual de $2,457.50 por no poder cubrir los pedidos
de los clientes Luego de la implementacién se recuperara el
valor mensual Ya que la empresa no tiene liquidez $1,627.05 a
través de créditos bancarios, habrd méas beneficios y la
inversion recuperarse ya durante el primer mes. Utilizando
herramientas de ingenieria, se puede descubrir la causa de un
problemay, con la ayuda de las tecnologias de los "5 porqués”,
se pueden resolver los problemas encontrados en la
produccion en fabrica. Utilizando los diagramas de flujo
actuales y propuestos, se determiné el tiempo de reduccion de

flujo después de la instalacion de las mejoras propuestas. Para
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implementar una bomba centrifuga se deben realizar calculos
para determinar la potencia necesaria para transportar la

cantidad de agua requerida en un momento favorable.

Se tomara en cuenta el siguiente antecedente, ya que contiene

la variable productividad, lo cual nos servira como ejemplo.

MEDINA, A. Planificacion y control de la produccion para
incrementar la productividad en la empresa productora de
Manjar Blanco. Articulo de investigacion, publicado en el afio
2023 en Pera en la Universidad Sefior de Sipan. Estudio
cuantitativo, descriptivo aplicativo, con el uso de guias de

observacion, con una muestra de 6 meses de produccion.

La presente investigacién, tuvo como objetivo con la finalidad
de elaborar una propuesta que permita mejorar Su
productividad, donde se tomé como poblacidén los procesos
productivos. Con base en entrevistas y observaciones de
analisis de datos, se puede decir que falta su linea de
produccién. El principal problema de la baja productividad se
analiz6 mediante el diagrama de Ishikawa. Los principales
procesos se explicaron en detalle en el diagrama de flujo del
proceso (DOP). La propuesta utiliza la aprobacion del
proveedor para mejorar la calidad de la materia prima, 5
segundos para mejorar el almacenamiento, la capacitacion y
las compras de equipos para mejorar la productividad,

aumentando asi la produccion para cumplir con los pedidos.

Las principales conclusiones de este estudio son las siguientes:
El principal problema, es decir. Se analiza la baja productividad
y se detallan los principales procesos en el Diagrama de

Operacion de Procesos (DOP) y Diagrama de Analisis de
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Procesos (DAP). Finalmente, compare la productividad actual
y futura para lograr resultados positivos en mayor
productividad. Para evaluar la rentabilidad de la propuesta,
realizamos un estudio beneficio/costo y obtuvimos resultados
optimos, concluyendo asi que la propuesta es rentable. Se
tomara en cuenta el siguiente antecedente, ya que contiene la

variable productividad, lo cual nos servira como ejemplo.

2.1.2 Antecedentes nacionales.
a. GUEVARA, Y. Y TAPIA, Y. Redistribucion de planta en el area
de produccién para mejorar la productividad en la empresa
Rikitos S.A.C-Chiclayo 2021. Tesis (Titulo de Ingeniero
Industrial). Universidad Sefior de Sipan, Lima, Pert, 2023.
Estudio descriptivo de corte trasversal. La muestra fue las

instalaciones y 12 trabajadores de la zona de produccion

La presente investigacion, tuvo como objetivo el aplicar una
propuesta de redistribucion de planta en el area de produccién
para mejorar la productividad en la empresa RIKITOS S.A.C,
para lo cual se aplicaron algunos instrumentos con los cuales
se recopilaron datos para diagnosticar la distribucién de planta
actual de la empresa y la situacién actual de la productividad,
determinandose a continuacion los métodos de Guerchet que

se utilizaria, para determinar las areas de la planta.

La conclusibn mas importante de esta investigacion es la
siguiente:

Un diagndstico del disefio actual de la planta revel6 que el SAC
de Rikito tenia tiempos de inactividad excesivos, equipos fuera
de lugar, espacio de trabajo reducido, desorganizacion y
accidentes frecuentes. Por otro lado, la productividad laboral en

el estado actual es de 72,04 unidades/mes, mientras que la
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productividad per capita es de 71,7 unidades por trabajador. Se
ha desarrollado una propuesta para la reubicacion de las areas
de produccion de la fabrica, por lo que la empresa Rikitos
S.A.C. En comparacion con la productividad del factor trabajo,
aumentd un 18%. La productividad aumenta de 72,04
unidades/mes. hasta 120,97 unidades/mes. Por otro lado, se
utiliza el método Gershet para determinar las areas de
produccion, las cuales son area de almacenamiento de materia
prima, area de produccion, area de limpieza, area de hornos,
enfriamiento, empaque. y finalmente el almacén de producto
terminado utilizando técnicas SLP para organizar las areas de
trabajo en la fabrica. La implementacion se estimé en un
beneficio de S/66,858.95 y un costo de implementacién de
S/52,890.20. Finalmente, un andlisis beneficio/costo con una
relacion de 1.26 muestra que por cada sole invertido generd
una ganancia de 0.26 soles.

Se tiene en cuenta este antecedente, en vista de que se
encuentran las mismas variables y por lo tanto se podra
comparar los resultados con los nuestros; asimismo, el enfoque
de este antecedente nos puede servir como ejemplo para

nuestra investigacion.

. HERNANDEZ, J. Y HUARACA, N. S. Propuesta de mejora de
disposicion de planta para incrementar la productividad de los
trabajadores del area de produccion en la empresa Giron De
La Cruz Sergio Kris, Lima 2021. Tesis para obtener el Titulo
Profesional de Ingeniero Industrial. Universidad Privada del
Norte, Pert afio 2022. Estudio descriptivo cuantitativo, con una

muestra de 4 meses de produccion.
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El propdsito de este estudio fue determinar en qué medida las
mejoras propuestas en el disefio de la fabrica mejoran la
productividad de los trabajadores en las areas de fabricacion.
Al recopilar informacion, se verific6 que existen problemas en
la zona, como lugares de trabajo caodticos y distribucion poco
razonable. Por lo tanto, para determinar la distancia entre las
parcelas y el nivel del efecto de mejora se utilizé el método SPL
basado en los datos recolectados, complementado con el
simulador FlexSim y los programas estadisticos SPSS vy
Minitab.

La conclusibn més importante de esta investigacion es la
siguiente:

Se desarrollaron tres (03) propuestas de mejora y se
seleccion6 la primera propuesta, se comparé el costo de la
propuesta y se encontr6 que el costo de produccion de
plantillas de S/7447.88 para realizar un lote de 750 overoles
desechables es el mismo que el actual. . Costo de comparaciéon
de costos S. Debido a un aumento del 5% en la productividad,
los costos se redujeron en S/225.00 soles, equivalente a un
3%, brindando un flujo de caja anual de hasta S/8100 por

inversion de S/362.

Se toma en cuenta el siguiente antecedente, debido a que se
encuentran las mismas variables a estudiar, las cuales en
nuestra investigacion nos servira para comparar los resultados,
0 en todo caso nos servira como ejemplo para tener un mejor
analisis de nuestro estudio.

. CACERES, F. La Redistribucion de Planta para Mejorar la
Productividad en una Empresa Agroindustrial. Tesis para
obtener el Titulo Profesional de Ingeniero Industrial

Universidad Peruana Los Andes Peru ano 2022. El método de
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investigacion es inductivo — deductivo, el tipo de investigacion
es aplicada, el nivel de investigacion es descriptivo —
explicativo, el disefio es experimental con subdisefio pre
experimental, para ello se contara con una muestra de tipo no
probabilistico, por conveniencia, siendo la empresa
APROMAC.

El objetivo de este estudio fue determinar el impacto de la
redistribucién de plantas en la productividad de las empresas
agroindustriales. Una muestra de improbabilidad: la empresa
APROMAC. Los métodos y herramientas de recopilacion de
datos incluyen: observacion directa, como herramientas de

informes diarios y reabastecimiento de produccion.

La conclusion mas importante de esta investigacion, es la
siguiente: Como conclusion general, se logra incrementar la
productividad en 19% en la empresa agroindustrial APROMAC.
La productividad pre-test de aplicar la redistribucion de planta

era de 77% y pos-test de la aplicacion es de 96%.

Se toma en cuenta el siguiente antecedente, debido a que se
encuentra la variable redistribucibn de planta en la

productividad lo cual nos servira como ejemplo.

. CACERES, A. y GONZALES, R. Disefio de redistribucion de
planta para aumentar la productividad de la empresa
"Recicladora Manuelita S.A.C " Trujillo”. Tesis para obtener el
Titulo Profesional de Ingeniero Industrial. Pera afio 2022. La
metodologia empleada en la investigacion fue de tipo
Explicativa Observacional por eso se centré en la recopilacion
y andlisis de la informacion. De esta manera, se pudo proponer

una solucion a los problemas encontrados en la empresa. La
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muestra para la investigacion fueron todas las areas de los

procesos de trabajo.

El objetivo es proponer una reestructuracion de fabrica para
incrementar la capacidad de la empresa "Recicladora
Manuelita S.A.C." productividad. EI método utilizado en el
estudio es la observacion interpretativa, por lo que se centra en
la recopilacion y andlisis de informacion. De esta manera se
pueden ofrecer soluciones a problemas encontrados en la
empresa. Las muestras del estudio fueron todas areas de flujo
de trabajo. El estudio comenz6é con un diagndstico de la
empresa para conocer el estado actual del proceso productivo
y los factores que afectan la distribucion de la fabrica,
comenzando con la observacion de cada area de trabajo y

resaltando las deficiencias identificadas.

Las principales conclusiones de este estudio son las siguientes:
Entonces es posible calcular los indicadores actuales del
proceso productivo, como resultado de lo cual el 13% de la
tierra esta ocupada por los siguientes productos: chatarra y
vidrio, productos no productivos . Ademas, la tasa de utilizacion
de la produccién es: PET extruido 24,86%, Carton extruido
46,85%, Manguera extruida 14,89%, Cinta extruida 5,92%,
Plastico lijado 19,99%, También utilizacion del almacén: PET
extruido 116, 71%, cartdbn prensado 3%119 ; , manguera
prensada 69,30%, cinta prensada 28,03%, plastico molido
6,04%, es decir, la empresa no utilizoé suficiente capacidad de
produccion. Mas materias primas 0 mas productos terminados.
Con esta informacion se realizé un proyecto de redistribucion
de plantas mediante el método SLP. Luego de la evaluacion
econdémica, se encontré que se ahorraran S/12 126.97 al afio

al implementar el redisefio del objeto.
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Se toma en cuenta el siguiente antecedente, ya que contiene
las variables de estudio lo cual nos permite comparar
resultados, o puede servir de modelo para nuestra

investigacion.

. ALVA, J. Aplicacion de la distribucibn de planta para
incrementar la productividad en el area de produccion, empresa
SNOW BOARDING S.A.C., Lima 2022. Tesis para obtener el
Titulo Profesional de Ingeniero Industrial. Pera afio 2022. La
investigacion cuenta con una metodologia de tipo aplicada,
enfoque cuantitativo, nivel explicativo y disefio experimental, en
tanto que la muestra se basa en la cantidad de pantalones

jeans durante 24 dias.

Este estudio se realiz6 partiendo de la base de que se
encuentran retrasos en el proceso productivo, lo que redunda
en una baja productividad en la empresa. La investigacion
utilizé meétodo, enfoque cuantitativo, nivel de explicacion y
disefio experimental. La muestra se basa en la cantidad de
jeans en 24 dias. Se formulan cuatro fases para la resolucion
de problemas: identificacion del problema, difusiébn general,

difusiéon detallada e implementacion.

Las principales conclusiones de este estudio son las siguientes:
Los resultados muestran que la aplicacion del modelo de
asignacion de fabrica aumenta la eficiencia de produccion, lo
gue se puede observar en el cambio de eficiencia del 79,75%
al 93,46% y el aumento de la eficiencia del 78,85% al 93,46%.
93. .46%. Todo esto se puede ver como resultado de un
aumento de la productividad del 62,88% al 88,21%.
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Se considera el siguiente antecedente por contener las
variables de estudio, y en base a los resultados obtenidos
poder comparar el impacto de la distribucion de planta para

incrementar la productividad.

2.2 Bases teoricas.
A continuacion, se muestra la base tedrica sobre la cual se desarrolla

presente investigacion:

2.2.1Distribucion de planta.

El disefio de la planta es una tarea importante y una de las mas
criticas para aumentar la productividad no solo de la empresa, los
empleados y los clientes, sino también de la industria en su
conjunto. , mejorando asi la competitividad del proceso. Una mala
distribucién de la planta puede provocar hacinamiento y mal uso
del espacio, acumulacion excesiva de materiales durante el
procesamiento, distancias de recorrido excesivas en los procesos
de trabajo, cuellos de botella y tiempos de inactividad simultaneos
en los centros de trabajo, ansiedad y malestar en el trabajo,
accidentes laborales y dificultades y control (GONZALEZ, 2015)

La determinacion del disefio de una instalacion implica decisiones
gue determinan la disposicién fisica de los recursos dentro de la
instalacion. Por lo tanto, determina quién debe gobernarlos si se
basa unicamente en el principio de proximidad fisica. Ademas, el
disefio es una expresion de la filosofia organizativa del disefiador.
De esta manera, se construyeron en gran cantidad fabricas del
siglo XIX, intentando copiar la construccion eficiente de maquinas

(generalmente paralelepipedos) (GARCIA, 2020).

El disefio de fabrica es la organizacion fisica de los factores y

elementos que intervienen en el proceso productivo de la empresa
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y la determinacién del espacio y disposicion de las diversas
partes.(DELGADO, y otros, 2021)

Por su parte, (EJEH, y otros, 2019) por otro lado, destacan que la
distribucién de las fabricas siempre tiene un impacto significativo
en el desempefio de los sistemas de produccion o industrias de
servicios, y por ello ha sido estudiada activamente durante

décadas.

Existen diferentes sistemas para organizar el disefio de una fabrica
(también llamado disefo), pero los pasos basicos son los mismos:
estudiar los procesos de trabajo, determinar los factores que
influyen y planificar el disefio de la fabrica (financiero, espacial, etc.)

para lograr la maxima eficiencia.(Comunidad de Valencia, 2015).

En el mismo contexto se puede decir que la redistribucion de planta
es una serie de procesos que buscan mejorar el uso de los
espacios y materiales dentro de una empresa de manera eficiente,
buscando el mayor aprovechamiento que permita un mejor flujo y
movilizacion de los mismo incluido los trabajadores, para obtener

mejores resultados o productividad.

2.2.2Productividad.

Segun (RAMIREZ, y otros, 2022) La productividad de las empresas
es un fenédmeno que se ha desarrollado en las Gltimas décadas y
ahora se ha convertido en un factor importante en los paises
desarrollados o en desarrollo. organizacién objetivo.

El aumento de la productividad deberia ser la estrategia central de
todas las unidades de negocio, ya que ayuda a aumentar los
ingresos, el crecimiento y el posicionamiento econdmico.
(OBANDO, M., 2020).
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Para optimizar la productividad, es crucial considerar una buena
calidad de vida en un pais, ya que va mas alla del crecimiento
salarial y busca crear prosperidad, reestructurar la economia,
estimular mas inversiones, aumentar las oportunidades de empleo
y el progreso econdmico. El aumento de la productividad contribuye
a la competitividad y al desarrollo econémico (JUAREZ, y otros,
2021).

La productividad se puede definir como el arte de crear, producir o
mejorar bienes y servicios. En la realidad que viven las empresas
actualmente, el aumento de la productividad tiene un inmenso valor
e importancia, ya que este concepto es un factor definitorio en
cualquier industria, pero a menudo se pasa por alto o no se le
presta la atencibn que merece. Toda organizacion,
independientemente de su tamafio y de la actividad econ6mica a la
gue se dedique, tiene un objetivo, que es obtener beneficios
produciendo mas y mejores productos que sus competidores
(NEMUR, 2016).

De manera similar, la productividad de una maquina esta
determinada por sus caracteristicas técnicas, pero la productividad
del capital humano es diferente, porque factores como la
infraestructura, el ambiente de trabajo, la disponibilidad de materias
primas, la disponibilidad de tecnologia y equipos afectan
directamente su desempefio. Todos estos factores determinan en
gran medida la productividad de cada empleado, y la funcion de la
direccibn de la empresa es dotar al talento de los recursos
necesarios y todas las comodidades para que pueda realizar su
mejor trabajo y alcanzar sus objetivos laborales. Este es el
resultado que todos esperan y esperan. "La productividad depende
fundamentalmente del capital humano y de la tecnologia, y el
progreso tecnoldgico se basa en la inversién en investigacion y
desarrollo” (DIAZ, y otros, 2021).
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Por otro lado, la productividad es el resultado de la capacidad que
tiene una empresa para producir ya sea bienes, servicios o
productos en mayor cantidad con el minimo uso de los recursos y

evidentemente una mayor ganancia.

2.3 Marco conceptual.
A continuacién, presentaremos unos conceptos claves para un mejor
entendimiento de las variables que se utlizan en la presente

investigacion:

2.3.1 Dimensiones de la aplicacién de distribucion de planta.

Capacidad de area a utilizar.

La planificacion de la capacidad se desarrolla en dos niveles. La
planificacion de capacidad a largo plazo se refiere a inversiones
en nuevos equipos e instalaciones. Los planes cubren al menos
los préximos dos afios, pero el tiempo necesario solo para la
construccion puede requerir un periodo mas largo. El segundo
nivel es la planificacion de la capacidad a corto plazo, como
planes que se centran en el tamafio de la fuerza laboral, los
presupuestos de horas extras, el inventario y otras decisiones. La
planificacion de la capacidad es fundamental para el éxito a largo
plazo de su organizacion. El exceso de poder es tan mortal como
la falta de poder (CARRO PAZ, y otros, 2012).

Minima distancia recorrida.

En igualdad de condiciones, siempre es mejor una disposicién
gue minimice la distancia entre los materiales que se mueven
entre operaciones. Seria conveniente colocar acciones
secuenciales en ubicaciones adyacentes. De esta forma
evitaremos transportes innecesarios entre ellos, ya que cada
persona descargara el material donde lo recogera la siguiente

persona (Diaz, y otros, 2014).
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2.3.2

2.3.3

Dimensiones de la productividad.

Eficiencia.

Esto significa el ejercicio de buscar la mejor correlacion posible
entre los recursos utilizados y los resultados alcanzados. La
eficacia depende de como lo hagas. El modelo de eficiencia se
basa en tres pilares principales: personas, procesos y clientes. Se
logra por personas competentes o personas con capacidades,
actitudes, destrezas, capacidades y experiencia. Se requiere un
flujo de actividades rapido, eficiente y continuo para agregar valor
a los productos o servicios de los clientes a través de procesos

eficientes, andlisis y calidad de estas actividades. (RIVAS, 2019).

Eficacia.

Significa llevar a cabo tareas de la mejor manera, que conduzcan
a la consecucion de los resultados. Tiene que ver con «qué»
cosas se hacen. Eficacia es hacer lo necesario para alcanzar o

lograr los objetivos deseados o propuestos (RIVAS, 2019).

Métodos
La distribucién de planta cuenta con distintos tipos de métodos,

tales como:

a) Método de Guerchet
El método Guerchet es un método para determinar las areas
requeridas para el trabajo, que ademas de los requisitos de
personal y consideraciones del proceso de produccion,
requiere conocer el numero y dimensiones de las maquinas y
equipos necesarios para la produccion. Area El area de
superficie total requerida se puede determinar usando la
siguiente formula (BASTIDAS, y otros, 2020):
ST=Ss+ Sg+ Se
ST=Superficie total
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Ss=Superficie estatica
Sgs=Superficie gravitacional

Se=Superficie de Evolucion

b) Diagrama de operacion del proceso
Un diagrama de operacion de proceso indica las actividades y
controles que se encuentran en un proceso determinado,
desde la compra de materias primas hasta el envasado del
producto terminado. Es importante anotar el tiempo y los
materiales utilizados para cada actividad. Para elaborar este
tipo de grafico es necesario observar directamente las
actividades y registrar el tiempo de cada actividad.
(UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE MEXICO, 2020).

c) Diagrama de flujo del proceso

Un diagrama de flujo es una representacién grafica que
muestra los cambios y relaciones en una serie de actividades
con un objetivo comun. Puede evaluar visualmente relaciones
secuenciales utilizando simbolos como descripciones,
rectangulos, diamantes, circulos, flechas, cilindros, etc. Este
tipo de diagrama también se llama diagrama de flujo. Creado
para representar procesos Yy equipos industriales, fue
desarrollado en 1921 por Frank Bunker Gilbreth y Lillian Maller
Gilbreth, una pareja pionera en ingenieria y optimizacion del
trabajo basada en anadlisis cientificos. También es una
importante herramienta de visualizacibn en ingenieria de
procesos y gestibn empresarial. Se utiliza para representar
graficamente los distintos pasos, acciones y decisiones que
componen un proceso para lograr un resultado especifico. Los
diagramas proporcionan una representacion clara y sisteméatica
de la secuencia de actividades y sus interacciones.
(RODRIGUES, 2024).
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d) Diagrama de analisis del proceso

También se le llama diagrama de flujo detallado, diagrama de
fluo o diagrama de flujo analitico. Un DAP es una
representacion grafica de toda la secuencia de actividades,
transporte, inspecciones, retrasos y almacenamiento que
ocurren durante un proceso o procedimiento. Contiene toda la
informacion necesaria para el andlisis, como el tiempo
empleado y la distancia recorrida. Esta herramienta de analisis
es una representacion gréfica de los pasos de una serie de
pasos que conforman un proceso o procedimiento, utilizando
simbolos para identificarlos. Es una representacion grafica y
simbdlica del proceso de elaboracion de un producto o
prestacion de un servicio. Este cuadro registra operaciones,
inspecciones, demoras y almacenamiento parcial y final.
Registre informacion sobre cantidad de material, distancia
recorrida, horas trabajadas y equipo utilizado. Elaborado
mediante el sistema ASME o el sistema INCI (ALVARADO,
2020).

e) Tabla relacional

f)

Este es el modelo mas comun. Organiza los datos en tablas
llamadas "relaciones" y sigue un formato de tabla estandar que
consta de campos divididos en filas y columnas. Puede crear
relaciones entre datos en tablas y mejorar las funciones de
gestion de datos. (KYOCERA Document Solutions Espafia,
2020).

Beneficio — Costo

Es una metodologia utilizada para evaluar la viabilidad
econdémica de un proyecto al comparar los beneficios totales
esperados con los costos totales asociados. Se fundamenta en

la premisa de que un proyecto es viable si los beneficios
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superan a los costos. Se calcula el indice de beneficio-costo
(B/C ratio) dividiendo el valor presente de los beneficios por el
valor presente de los costos. Un B/C ratio mayor que uno indica
que el proyecto es econOmicamente viable (Boardman et al.,
2018).

2.4 Definicién de términos basicos
Coordinacion:
Capacidad para realizar eficientemente los movimientos, de manera

precisa, rapida y ordenada.

Distribucion:

La distribucion tiene como objetivo relacionar la producciéon con el
consumo, es decir, poner en contacto a productores con consumidores
o compradores. Técnicamente, la distribucion es un canal por el que

circula un flujo de productos desde su origen hasta su destino.

Eficacia:

Es el equilibrio entre eficacia y eficiencia, es decir, se es efectivo si se es
eficaz y eficiente. La eficacia es lograr un resultado o efecto. En cambio,
eficiencia es la capacidad de lograr el efecto en cuestion con el minimo

de recursos posibles viable o sea el como.

Eficiencia:

La eficiencia es la capacidad de disponer de alguien o algo para
conseguir el cumplimiento adecuado de una funcién. No debe
confundirse con la eficacia, que se define como "la capacidad de lograr

el efecto que se desea o se espera".

Normativas:
La normativa es el conjunto de leyes que regula un tema o ambito
determinado. Es una recopilacion de las normas que se encuentran

vigentes.
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Operarios:
Persona que desempefia un oficio manual, especialmente mediante

manejo de maquinas en una fabrica o taller.

Procesos:
En ingenieria, un proceso es una serie de tareas interrelacionadas que,

juntas transforman las entradas en salidas.

Produccion:

Desde el punto de vista de la economia, la produccion es la actividad
que aporta valor agregado por creacion y suministro de bienes y
servicios, es decir, consiste en la creacion de productos o servicios y, al

mismo tiempo, la creacién de valor.

Productividad:
La productividad es la relacion entre la cantidad de productos obtenida
por un sistema productivo y los recursos utilizados para obtener dicha

produccion.

Riesgo:

El riesgo es una medida de la magnitud de los dafos frente a una
situacion peligrosa. El riesgo se mide asumiendo una determinada
vulnerabilidad frente a cada tipo de peligro. Si bien no siempre se hace,
debe distinguirse adecuadamente entre peligrosidad, vulnerabilidad y

riesgo.

Sefalizacion:

La sefalética es el conjunto de sefales para la informacion de algo.

48



1. HIPOTESIS Y VARIABLES
3.1 Hipotesis

Hipotesis general

La aplicacion de una Redistribucion de Planta incrementa positivamente
la productividad en el area de produccién de la empresa C&C Peruflex
S.A.C., San Miguel - Lima, 2023.

Hipotesis especificas

La aplicacion de una Redistribucion de Planta incrementa positivamente
la eficiencia en el area de produccion de la empresa C&C Peruflex
S.A.C., San Miguel - Lima, 2023.

La aplicacion de una Redistribucion de Planta incrementa positivamente
la eficacia en el &rea de produccion de la empresa C&C Peruflex S.A.C.,
San Miguel - Lima, 2023.

Variables

Las siguientes son las variables que muestra la presente investigacion:

Variable 1 (Independiente)

Distribucion de planta

Es el ordenamiento fisico de los factores de la produccion, en el cual uno
de ellos estd ubicado de tal modo que las operaciones sean seguras,
satisfactorias y econdmicas en el logro de sus objetivos (Diaz, y otros,
2014).

Variable 2 (Dependiente)

Productividad

La productividad se puede definir como el arte de ser capaz de crear,
generar o mejorar bienes y servicios (NEMUR, 2016).
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3.1.1 Operacionalizacion de variable.

. Definicion Definicion . . . . Escalade Método Instrumento
Variables ; Dimensiones Indicadores Items L
Conceptual Operacional medicién
EUA
Es el ordenamiento Fup ¥ 100
fisico de los . .
factores de la gﬁepaaglizﬁzi(? Capaécrlggd del EUA= Espacio
produccion, en el Consiste en cuanto utilizado actual
cual uno de ellos metros cuadrados EUP= espacio Herramienta
Distribucion de esta ubicado de tal estan destinados utilizado propuesto de Analisis
: modo que las para los procesos DRA 100 Razoén Hipotético de Espacios
planta operaciones sean | de producciony la DRP deductivo enusoy
seguras, distancia optima Distancias
satisfactorias y con un 6ptimo uso Minima distancia de DRA=Distancia recorridas
econdmicas en el de los recursos. distancia recorrido recorrida actual
logro de sus recorrida DRP= Distancia
objetivos (Diaz et recorrida
al., 2014). propuesta
HHE 100
— %
HHA
Eficiencia T:génu%?:igi Horas Hombre
N P Actual= HHA
Caproducivindse | conssteen
tiempo utilizado en .
el arte de ser capaz I S Ficha de
L la produccion de los . Hipotético -
Productividad de crear, generar 0 p Razén . cotejo de
- ) productos tanto en * 100 deductivo -
mejorar bienes 'y . . UPG productividad
gy tiempo como nivel
servicios (Nemur, de produccion
2016). P : Eficacia Nivel de Unidades
produccion producidas (UP)
Unidades
programadas
(UPG)
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IV. METODOLOGIA DEL PROYECTO

4.1 Disefio metodoldgico.
4.1.1Disefio de la investigacion.
La investigacion fue de disefio experimental con subdisefio pre
experimental, aquella que tiene como objetivo poner a prueba una
hipétesis causal manipulando (al menos) wuna variable
independiente donde por razones logisticas o éticas no se puede
asignar las unidades de investigacion aleatoriamente a los grupos.
(Hernandez y Mendoza, 2018). Se representa en el siguiente

disefo:

[ G O: i O: ]

Dénde:

G = Grupo observado

i = Distribucioén de planta
O1 = Pre test
O2 = Pos test

4.1.2Tipo de la investigacion.

El tipo de investigacion fue aplicada, el cual tiene el fin de lograr
un conocimiento sobre elementos ya existentes con el fin de aportar
a estudios mas complejos y en la solucién de un problema
(HERNANDEZ, y otros, 2018). Asimismo, el estudio se desarrollo
bajo el enfoque cuantitativo longitudinal, este tipo de enfoque
trabaja con la estadistica para poder establecer patrones en
fenémenos de estudio (HERNANDEZ, y otros, 2018). En cuanto al
nivel de investigacién fue descriptivo explicativo porque se
describid las variables en sus caracteristicas principales a través
del estudio de su realidad y tuvé como objetivo explicar por qué
fenomenos particulares funcionan de la manera en que lo hacen
(HERNANDEZ, y otros, 2018).
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4.2 Método de investigacion.

En el desarrollo de la presente investigacion se recurrié al Método
Hipotético-Deductivo, este método es una descripcion del proceso de
construccion del conocimiento cientifico. EI método realiz6 predicciones
gue deberian ser ciertas si la hipotesis es cierta, compard las
predicciones con observaciones empiricas y en base a esas
comparaciones, puede rechazar o revisar la teoria o bien aceptarla
provisionalmente (HERNANDEZ, y otros, 2018).

4.3 Poblacién y muestra.
Fue fundamental identificar cual es la poblacién y también determinar

muestra a tomar:

4.3.1Poblacién.

La poblacion es un conjunto que presenta ciertas caracteristicas
similares, y se desarrollan en contexto o una misma realidad, las
que cumplen con los criterios del investigador (HERNANDEZ, y
otros, 2018). Por lo tanto, la poblacion de la presente investigacion
se constituyé de 240 6rdenes de trabajo (6rdenes de produccion)
de la empresa C&C Peruflex S.A.C, se toma como producto
principal al papel parafinado, lo cual se fabrica en turno de 8 horas
embalado por requerimiento de las érdenes, de 4 meses antes de
la aplicacion de una redistribucién de planta que duré 1 mes, y de
4 meses después de la aplicacién de una redistribucion de planta,
siendo en total 9 meses de investigacion.

4.3.2Muestra.
Esta es una parte pequefia y representativa de la poblacion total y
puede producir los mismos resultados que todo el censo. En otras
palabras, los resultados obtenidos se veran reflejados en toda la
poblacion (HERNANDEZ, y otros, 2018). En el caso del presente

estudio al ser una poblacién de cantidad minima se toma las 240
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ordenes de produccion del papel parafinado, 4 meses antes de la
aplicacién de una redistribucion de planta que duré 1 mes, y de 4
meses después de la aplicacion de una redistribucién de planta,

como muestra de estudio.

Muestreo: Las muestras se manejan bajo muestreo no
probabilistico censal, porque no se procedié con la aplicacion de
ninguna probabilidad como alguna formula para obtener la cantidad
de la muestra y censal porque se tomo a todos los integrantes de
la poblacion como muestra de estudio (HERNANDEZ, y otros,
2018).

Producto Seleccionado: Para la reubicacion de planta, era
esencial enfocar el analisis en un producto especifico para manejar
de manera efectiva los datos y obtener resultados significativos.
Utilizando un diagrama de Pareto, se analiz6 los datos de ventas
de los ultimos 3 meses. Se recopilé y ordend los datos de ventas,
calculando el porcentaje acumulado de cada producto. El diagrama
de Pareto mostré que el 20% de los productos representaban el
80% de las ventas totales, destacando al papel parafinado como el
producto estrella.

4.4 Lugar de estudio.
El lugar donde se desarroll6 en la empresa C&C Peruflex S.A.C., ubicada
Av. Universitaria N° 636, San Miguel, Lima Peru.

4.5 Técnicas e instrumentos para la recoleccion de la informacién.
4.5.1Técnicas.
Se procedio con la técnica de la observacion es una técnica que
consiste en observar atentamente el fendbmeno, hecho o caso,
tomar informacion y registrarla para su posterior analisis.
(HERNANDEZ, y otros, 2018).
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4.5.2Instrumentos.
Como instrumentos se utilizaron herramienta de andlisis de
espacios en uso Yy distancias recorridas y ficha de cotejo de
productividad.

4.5.3Validez

De acuerdo con el autor nos dice que “Una herramienta es valiosa
cuando mide lo que tiene que medir’ (CARRASCO, 2017).

En este estudio, se lleva a cabo la validacion de los instrumentos
empleados a través de la evaluacidn por parte de expertos. Se
analiz6 y verificd el instrumento propuesto, asi como la relacién
entre las variables planteadas. Ademas, se demostré la utilidad del
instrumento, y se obtuvieron recomendaciones y opiniones de los
expertos. En el Anexo 2.1 se muestra que la evaluacién fue

realizada por tres ingenieros especializados en el tema.

4.5.4 Confiabilidad

“Es la oportunidad de que un instrumento pueda medir y arrojar los
mismos resultados aplicAndolo una y mas veces en diferentes
periodos tiempo”. (CARRASCO, 2017)

En la presente investigacion, la confiabilidad del instrumento
establecio el criterio de juicio de experto, el cual va a requerir de
una sola administracion del instrumento y se debe tomar en cuenta
para determinar la confiabilidad de escalas cuyos items dan como
respuesta si es confiable o no. Su férmula determin6 el grado de

precision y consistencia.

4.6 Analisis y procesamiento de datos.
Una vez obtenidos los datos se analizé cada uno de ellos teniendo en
cuenta los objetivos y variables de la encuesta; de tal forma que se pudo
comparar los supuestos con las variables y objetivos y asi probar la

validez o invalidez de dichos supuestos. Finalmente, se formulé
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conclusiones y recomendaciones para mejorar los temas investigados.

Para ello se procedera con dos tipos de estadistica:

Estadistico descriptivo: El analisis descriptivo obtenido por andlisis
estadistico esta disponible gracias al programa SPSS 25, el cual obtuvo
los datos de los hallazgos desarrollados en el estudio por una especie
de andlisis deductivo y seran presentados en tablas y diagramas de
frecuencia de dimensiones y variables para determinar los objetivos de

la investigacion.

Estadistica inferencial: Para poder comprobar las hipétesis de estudio
se procedio con la prueba de normalidad la cual indicé la naturaleza de
los datos, con lo cual se pudo elegir entre las pruebas paramétricas o0 no

paramétricas.

4.7 Aspectos éticos en investigacion.
El principio de la justicia: Los datos obtenidos fueron reales y solo

tiene un fin Unicamente académico.

El principio de la autonomia: Se obtuvo la autorizacion de la empresa

sin perjudicar a nadie ni falsear la informacién estadistica.

El principio de la beneficencia: Se buscé aportar en la mejora de los

procesos y productividad de la empresa.

El principio de la no maleficencia: La investigacion no afecté a los
participantes mediante ningin comportamiento negligente que pusiera
en riesgo su integridad, ya que se realizo solo con fines académicos.

Toda la informacion recopilada permanecera anonima y confidencial.
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4.8 Estudio Técnico
4.8.1 Tamafio del estudio
La poblacién de la presente investigacién se constituyé de 240
ordenes de trabajo (6rdenes de produccion) de la empresa C&C
Peruflex S.A.C, se toma como producto principal al papel
parafinado, producto estrella definido a través del Diagrama de
Pareto, lo cual se fabrica en turno de 8 horas embalado por
requerimiento de las 6rdenes, de 4 meses antes de la aplicacion de
una redistribucion de planta que dur6 1 mes, y de 4 meses después
de la aplicacion de una redistribucion de planta, siendo en total 9

meses de investigacion.

Asimismo, la muestra fue constituida por las 240 6rdenes de
produccion del papel parafinado 4 meses antes de la aplicaciéon de

la redistribucion de planta y 4 meses después de la misma.

4.8.2Proceso Técnico
Se procedio a realizar el analisis de la situacion previa, del cual se
ha obtenido que en los procesos de produccién previa se han
identificado una serie de problemas, las mismas que se detallaron
en la Tabla 1, de los cuales mediante un Diagrama de Pareto se
determind que los principales problemas son la Congestion en las
areas de trabajo, utilizacién deficiente del espacio, acumulacién
excesiva de materiales en proceso, excesivas distancias a recorrer
en el flujo de trabajo, simultaneidad de cuellos de botella, ociosidad
en los puestos de trabajo, limitaciones fisicas y accidentes en los

trabajadores.

Al respecto, debido a los principales problemas encontrados se
realizo el disefio de una redistribucion de planta que optimice el
flujo de trabajo y los recursos, por lo que se observé una

considerable mejora en la productividad luego de aplicada la
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redistribucion de planta. Dicho proceso, asi como la mejora

obtenida se encuentran detallados a continuacion.

Para realizar la redistribucion de planta, primero se definio el
producto estrella mediante un diagrama de Pareto, el cual se
encuentra en el Anexo 4, en el que se determind que dicho
producto estrella es el papel parafinado, por lo que el recorrido del
proceso de produccion de papel parafinado se usé como base para

determinar la nueva distribucion.

Posterior a la identificacion del producto estrella, se procedio a
analizar el estado previo de la redistribucién de planta, por lo que
se elabor6 el Diagrama de Operaciones de Procesos del papel
parafinado, el cual se puede visualizar mediante anexo 6,
asimismo, se realiz6 el Diagrama de Analisis de Procesos previo y
el Plano inicial de la planta; presentados mediante anexo 7 y anexo
8, respectivamente, de los cuales se observd que existe un
excesivo recorrido para el desplazamiento de una estacion de
trabajo a la siguiente segun el recorrido del proceso de produccién
del papel parafinado. De igual manera, se analiz6 la productividad
en sus dimensiones eficiencia y eficacia, previa a la redistribucion
de planta, como se muestra en la tabla 4, donde se obtuvo un
promedio del 83.15 % en eficiencia, un 88.50 % en eficacia y un

promedio general de 73.66 % en productividad.

Al respeto y con la finalidad de determinar el area requerida total y
por cada puesto de trabajo, se procedié a aplicar el Método de
Guerchet, el cual puede ser visualizado en el anexo 9, el mismo
gue determind que se requeria un area total minima de 257.49 m2.
Asimismo, se aplic6 el Método Relacional, detallado mediante
anexo 10, con el fin de determinar el grado de necesidad de la

proximidad entre areas de trabajo.
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En base a los resultados obtenidos, se procedié a la toma de
decisiones para determinar la redistribucion de la planta, por lo que
la nueva distribucién es como se muestra mediante anexo 12,
asimismo, se elaboro el Diagrama de Andlisis de Proceso luego de
aplicada la redistribucion, detallado mediante anexo 11, en el cual
se observa una considerable reduccion tanto en las distancias
recorridas entre areas de trabajo como en los tiempos empleados
para dicho recorrido.

De igual manera, se procedio a analizar la productividad en sus
dimensiones eficiencia y eficacia, después de aplicada la
redistribucién de planta, como se muestra en la tabla 7, donde se
obtuvo un promedio del 99.33 % en eficiencia, un 97.23 % en
eficacia y un promedio general de 96.57 % en productividad. Como
se puede apreciar, la productividad aumenté de manera
considerable luego de aplicar la redistribuciéon de planta.

4.8.3Localizacion
El lugar donde se desarrollé el estudio técnico es en la empresa
C&C Peruflex S.A.C., ubicada Av. Universitaria N° 636, San Miguel,

Lima Perda.

4.8.40bra Fisica
La obra fisica involucrd la reorganizacion fisica de la planta de
produccién de la empresa, tanto en maquinarias como en la
disposicion de lineas de produccion, asimismo, se requerirad
coordinar con los equipos de produccién, mantenimiento y
seguridad para garantizar un proceso sin interrupciones y seguro.
Las maquinas halladas en la planta que forman parte del proceso
son las siguientes: Maquina parafinadora, maquina flexografica de
4 colores, mesa de trabajos generales, guillotina, mesa de trabajo

para cortes con guillotina, maquina convertidora 1, maquina
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convertidora 2, maquina flexogréafica de 3 colores, horno, maquina

selladora y maquina impresora.

4.9 Estudio Econdmico-financiero
Para la elaboracion del estudio economico-financiero se considero el
estado situacional financiero de la empresa (ingresos y egresos), tal
como se describe en el anexo 14, asi como las proyecciones (VAN y
Beneficio-Costo), los mismos que se detallan mediante anexo 15.
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V. RESULTADOS

5.1 Resultados descriptivos.
En esta seccion se presenta los resultados del pre test y post test en la
evaluacion de la productividad.
Pre test

Tabla 4: Pre test de la productividad

Productividad (pre test) Productivida
Eficiencia Eficacia d
HH HH Eflc;enm Unidades | Unidades Eficacia= | Eficiencia
Mes Actua | Estimad producida | programad | UP/UPG*10 | *eficacia/10
I 0 HHE/MH 17 (UP) |as (UPG) 0 0
A *100
Mes 1 274 240 87.59 9001 10115 88.99 77.94
Mes 2 274 240 87.59 9018 10128 89.04 77.99
Mes 3 274 240 87.59 9122 10222 89.24 78.17
Mes 4 275 192 69.82 8500 9800 86.73 60.56
Promedi | 274.2 228 83.15 8910.25 10066.25 88.50 73.66
0] 5
Productividad
100.00
77.94 77.99 78.17
BO00 60.56
R P e e
40.00
20.00
0.00
Mes1 Mes2 Mes3 Mes4

Figura 6: Pre test de la productividad

Interpretacion: En el pre test se pudo observar que la productividad en el cuarto
mes solo alcanzo un 60.56% siendo el mes mas bajo, el primero con un 77.94%,
el segundo con un 77.99% vy el tercero con un 78.17, concluyendo que en

promedio la productividad en el pre test solo logro un 73.66%.
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Tabla 5: Pre test de la productividad en su dimension eficiencia

Eficiencia
. Eficiencia
Mes HH Actual HH Estimado HHE/HHA *100
Mes1 274 240 87.59
Mes?2 274 240 87.59
Mes3 274 240 87.59
Mes4 275 192 69.82
Promedio 274.25 228 83.15
Eficiencia

100.00 87.59 87.59 87.59

90.00 e

wo | 99 B 69.82

noo N BN BB

60.00

50.00

40.00

30.00

20.00

10.00

0.00
Mes1 Mes2 Mes3 Mes4

Figura 7: Pre test de la productividad en su dimension eficiencia

Interpretacion: En el pre test se pudo observar que la eficiencia en la
productividad en el cuarto mes alcanzo un 69.82% siendo el mes mas bajo, los
demas presentaron 87.59% de eficiencia, concluyendo que en promedio la
eficiencia en el pre test solo logro un 83.15%.
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Tabla 6: Pre test de la productividad en su dimension eficacia

Eficacia
Mes Unidades Unidades programados | Eficacia =
producidas (UP) | (UPG) UP/UPG*100
Mes1 9001 10115 88.99
Mes2 9018 10128 89.04
Mes3 9122 10222 89.24
Mes4 8500 9800 86.73
Promedio 8910 10066 88.50
Eficacia
90.00
89.24
89.50 8899, 89.04
89.00 Tt
ggs0 N B
88.00 NN B B
AT - N A e
86.73
87.00
86.50
86.00
85.50
85.00
Mes1 Mes2 Mes3 Mes4

Figura 8: Pre test de la productividad en su dimension eficacia

Interpretacion: En el pre test se pudo observar que la eficacia en la

productividad en el tercer mes alcanzo un 89.24% siendo el mes mas bajo el

cuarto mes con un 86.73%, concluyendo que en promedio la eficacia en el pre

test solo logro un 88.50%.
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Post test

Tabla 7: Post test de la productividad

Productividad (pos test) .
Productivida
Eficiencia Eficacia d
HH HH Efic;enci Unidad_es Unidades Eficacia = Eficiencia
Mes Actual Estimad HHE/HHA producida | programado | UP/UPG*10 «eficacia/100
o] 100 s (UP) s (UPG) 0
Mes 1 213 212 99.53 10104 10355 97.58 97.12
Mes 2 214 213 99.53 10040 10368 96.84 96.38
Mes 3 217 216 99.54 10144 10462 96.96 96.51
Mes 4 194.5 192 98.71 9320 9556 97.53 96.28
Promedi 209.62 208.25 99.33 9902 10185.25 97.23 96.57
0 5
Productividad (pos test)

100.00

99.00

98.00 97.12

97.00

96.00

95.00

94.00

93.00

92.00

91.00

90.00

Mes1 Mes2 Mes3 Mes4

Figura 9: Post test de la productividad

Interpretacion: En el post test se pudo observar que la productividad en el cuarto
mes alcanzo un 96.28%, el primero con un 97.12%, el segundo con un 96.38%
y el tercero con un 96.51%, concluyendo que en promedio la productividad en el

pos test alcanzo un 96.57%.
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Tabla 8: Post test de la productividad en su dimension eficiencia

Eficiencia
. Eficiencia
Mes HH Actual HH Estimado HHE/HHA *100
Mes1 213 212 99.53
Mes2 214 213 99.53
Moo 217 216 99.54
Mes4 194.5 192 98.71
Promedio 209.625 208.25 99.33
Eficiencia
99.53 99.53 99.54

100.00 N Y

I |

98.00

97.00

96.00

95.00

94.00

93.00

92.00

91.00

90.00

Mes1l Mes2 Mes3 Mes4

Figura 10: Post test de la productividad en su dimension eficiencia

Interpretacion: En el post test se pudo observar que la eficiencia en la
productividad en el cuarto mes alcanzo un 98.71% siendo el mes mas bajo, los
demas presentaron 99.53% en el primer mes, 999.53% en el segundo y 99.54%
en el tercero, de eficiencia, concluyendo que en promedio la eficiencia en el pos

test se dio en un 99.33%.
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Tabla 9: Post test de la productividad en su dimension eficacia

Eficacia
Mes Unidades Urnold?grizdos Eficacia =
producidas (UP) (pung) UP/UPG*100
Mes1 10104 10355 97.58
Mes?2 10040 10368 96.84
Mes3 10144 10462 96.96
Mes4 9320 9556 97.53
Promedio 9902 10185.25 97.23
Eficacia

100.00

99.00 97.58 97.53

98.00 96.84 96.96

5700 — [ -csovveseorsor s ReTronsconsssnnssnssseaiasrussssssseossenss
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90.00
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Figura 11: Post test de la productividad en su dimension eficacia

Interpretacion: En el post test se pudo observar que la eficacia en la

productividad en el segundo y tercer mes alcanzo un 96.96% siendo los meses

mas bajo el primer mes con un 97.58% vy el cuarto con un 97.53%, concluyendo

gue en promedio la eficacia en el pos test se dio en un 97.23%.
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5.2 Resultados inferenciales.

a) Hipotesis General

Ho: La aplicacion de una redistribucion de Planta no incrementa
positivamente la productividad en el area de produccion de la empresa
C&C Peruflex S.A.C., San Miguel - Lima, 2023.
H1: La aplicacion de una redistribucion de Planta incrementa
positivamente la productividad en el &rea de produccion de la empresa
C&C Peruflex S.A.C., San Miguel - Lima, 2023.

Regla de decision
Cuando P_valor = 0.05, se descarta la hipotesis nula.

Cuando P_valor > 0.05, se retiene la hip6tesis nula.

Tabla 10: Prueba de Wilcoxon hip6tesis general

Productividad post - Productividad pre

Z

-8,509°

Sig. asintética(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Segun se puede apreciar en la tabla 10 un nivel de significancia de
0.000 que es menor a 0.05, por lo tanto si hay diferencias en la
productividad antes y después de implementar la redistribucion de
Planta. Por consiguiente, se corrobora que la aplicacion de una
redistribucién de Planta incrementa positivamente la productividad en
el area de produccion de la empresa C&C Peruflex S.A.C., San Miguel
- Lima, 2023.

b) Hipotesis especifica 1

Ho: La aplicacion de una redistribucion de Planta no incrementa
positivamente la eficiencia en el area de produccién de la empresa
C&C Peruflex S.A.C., San Miguel - Lima, 2023.
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H1: La aplicacion de una redistribucion de Planta incrementa
positivamente la eficiencia en el area de produccioén de la empresa
C&C Peruflex S.A.C., San Miguel - Lima, 2023.

Regla de decision
Cuando P_valor < 0.05, se descarta la hipotesis nula.

Cuando P_valor > 0.05, se retiene la hipotesis nula.

Tabla 11: Prueba de Wilcoxon hipétesis especifica 1

Eficiencia_post - Eficiencia_pre

Z

-7,489°

Sig. asintética(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Segun se puede apreciar en la tabla 11 un nivel de significancia de
0.000 que es menor a 0.05, por lo tanto si hay diferencias en la
eficiencia de la productividad antes y después de implementar la
redistribuciébn de Planta. Por consiguiente, se corrobora que la
aplicacion de una redistribucion de Planta incrementa positivamente
la eficiencia en el area de produccion de la empresa C&C Peruflex
S.A.C., San Miguel - Lima, 2023.

c) Hipotesis especifica 2

Ho: La aplicacion de una redistribucion de Planta no incrementa
positivamente la eficacia en el area de produccion de la empresa C&C
Peruflex S.A.C., San Miguel - Lima, 2023..

H1: La aplicacion de una redistribucion de Planta incrementa

positivamente la eficacia en el area de produccion de la empresa C&C
Peruflex S.A.C., San Miguel - Lima, 2023.
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Regla de decision
Cuando P_valor < 0.05, se descarta la hipotesis nula.

Cuando P_valor > 0.05, se retiene la hipotesis nula.

Tabla 12: Prueba de Wilcoxon hipétesis especifica 2

Eficacia_post — Eficacia_pre

Z -8,432°

Sig. asintotica(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Segun se puede apreciar en la tabla 12 un nivel de significancia de
0.000 que es menor a 0.05, por lo tanto, si hay diferencias en la
eficacia de la productividad antes y después de implementar la
redistribucién de Planta. Por consiguiente, se corrobora que la
aplicacion de una redistribucion de Planta incrementa positivamente
la eficacia en el area de produccion de la empresa C&C Peruflex
S.A.C., San Miguel - Lima, 2023.
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VI. DISCUSION DE RESULTADOS

6.1 Contrastacion y demostracion de la hipétesis con los resultados.

6.1.1Hipdtesis general
La aplicacibn de wuna redistribucion de Planta incrementa
positivamente la productividad en el area de produccion de la
empresa C&C Peruflex S.A.C., San Miguel - Lima, 2023.

Nivel significancia estadistica:
Se trabajo con coeficiente de Wilcoxon, que es el estadistico a usar

que cuantifica para ver la diferencias entre el pre y pos test.

Estadistica de Prueba:

Prueba de Wilcoxon hipoétesis general.

Andlisis estadistico:

Z Sig. asintotica(bilateral)

Wilcoxon -8,509b ,000

Fuente: Datos obtenidos por encuesta

Decision Estadistica:
Se puede apreciar que el valor de significancia (bilateral) para la
productividad es p= 0.000, lo cual es inferior a 0.05. por lo que

existe una diferencia estadisticamente significativa.

Conclusion:

La aplicacion de una redistribucion de Planta incrementa
positivamente la productividad en el area de produccién de la
empresa C&C Peruflex S.A.C., San Miguel - Lima, 2023.

69



6.1.2 Hipotesis especifica 1
La aplicacibn de wuna redistribucion de Planta incrementa
positivamente la eficiencia en el area de produccién de la empresa
C&C Peruflex S.A.C., San Miguel - Lima, 2023.

Nivel significancia estadistica:
Se trabaj6 con coeficiente de Wilcoxon, que es el estadistico a usar

gue cuantifica para ver la diferencias entre el pre y post test.

Estadistica de Prueba:

Prueba de Wilcoxon hipétesis especifica 1.

Analisis estadistico:

Z Sig. asintotica(bilateral)

Wilcoxon -7,489b ,000

Fuente: Datos obtenidos por encuesta

Decision Estadistica:
Se puede apreciar que el valor de significancia (bilateral) para la
productividad es p= 0.000, lo cual es inferior a 0.05. por lo que

existe una diferencia estadisticamente significativa.

Conclusion:

La aplicacion de una redistribucion de Planta incrementa
positivamente la eficiencia en el area de produccion de la empresa
C&C Peruflex S.A.C., San Miguel - Lima, 2023.

6.1.3 Hipotesis especifica 2
La aplicacibn de una redistribucion de Planta incrementa
positivamente la eficacia en el area de produccion de la empresa
C&C Peruflex S.A.C., San Miguel - Lima, 2023.
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Nivel significancia estadistica:
Se trabajo con coeficiente de Wilcoxon, que es el estadistico a usar

que cuantifica para ver la diferencias entre el pre y post test.

Estadistica de Prueba:

Prueba de Wilcoxon hipoétesis general.

Andlisis estadistico:

Z Sig. asintotica(bilateral)
Wilcoxon -8,432P ,000

Fuente: Datos obtenidos por encuesta

Decision Estadistica:
Se puede apreciar que el valor de significancia (bilateral) para la
productividad es p= 0.000, lo cual es inferior a 0.05. por lo que

existe una diferencia estadisticamente significativa.

Conclusion:

La aplicacibon de una redistribucion de Planta incrementa
positivamente la eficacia en el area de produccion de la empresa
C&C Peruflex S.A.C., San Miguel - Lima, 2023.

6.2 Contrastacion de los resultados con otros estudios similares.

Segun los resultados obtenido se observé que existe un nivel de
significancia de 0.000 que es menor a 0.05, demostrando que si hay
diferencias en la productividad antes y después de implementar la
redistribucién de Planta. Por consiguiente, se corrobor6 que la aplicacion
de wuna redistribucion de Planta incrementdo positivamente la
productividad en el area de produccion de la empresa C&C Peruflex
S.A.C., San Miguel - Lima, 2023. Asimismo se observé que la
productividad antes de la implementacién de la redistribucién de planta

se presentan en jun 73.66% aproximadamente pero luego de la
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implementacion se encontré que llego a 96.57% de productividad,
resultados que se comparan con el estudio de JATIVA, J. donde se
demostro que esta propuesta genera un incremento en la productividad
de 0.06%, es decir de 0.63 a 0.67 pares/hora de trabajo, o el aumento
de 625 pares de zapatos a 667, sin generar un costo adicional al
redistribuir las instalaciones de la planta de produccion de calzado
GUSMAR. Esto similar al estudio de ANACONA, Y., SEGURA, J. Y PAZ,
H. donde se evidencio que, si se aplica la nueva distribucion, los costes
y los tiempos del flujo de materiales se reducirian en un 13,22% y un

4,28%, respectivamente.

Por su parte ALMEIDA, M. Mediante el diagrama de flujo previo y el
propuesto se determinoé los tiempos que disminuiria la produccion con la
instalacion de la mejora propuesta. Para implementar la bomba
centrifuga se tuvieron que realizar calculos con el fin de determinar la
potencia que se necesitaba para trasladar el volumen de agua requerido
en un tiempo favorable. Asimismo, GUEVARA, Y. Y TAPIA, Y. en su
estudio elaboraron una propuesta de redistribucion de planta en el area
de produccion la cual, permiti6 mejorar la productividad en la empresa
Rikitos S.A.C. en un 18% en comparacion con la productividad en el
factor mano de obra. Siendo ello, la productividad de 72.04 unidades

producidas/ Mo a un incremento de 120.97 unidades producidas/ Mo

Cabe mencionar que La distribucion en planta es la organizacion fisica
de los factores y elementos que participan en el proceso
productivo de la empresa y la determinacion de espacios y ubicacion de
sus distintas secciones. (DELGADO, y otros, 2021). Por su parte, (EJEH,
y otros, 2019) destacan que la distribucion en planta invariablemente
tiene un impacto significativo en el rendimiento de un sistema de
fabricacion o industria de servicios y, en consecuencia, ha sido sujeto de

investigacion activa durante varias décadas.

Por lo tanto y a través de los resultados se pude evidenciar que la

redistribucién de planta trae muchos beneficios a la productividad, no
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solo disminuyendo los tiempos, también incrementando la seguridad del
personal a tener areas mejor distribuidas y con mayor eficiencia en los

espacios.

6.3 Responsabilidad ética de acuerdo a los reglamentos vigentes.

De acuerdo al Informe Belmont, se siguié los siguientes principios

bioéticos:

La ética considerada en la investigacion presento el principio de respeto,
en donde la empresa estuvo de acuerdo y no se sobrepasé ningun limite
0 se trasgredid alguna norma. Asimismo, se consider6 el principio de
beneficencia; puesto que se busca aportar en el control de una
problematica y de mejorar las estrategias de mejora continua de la
productividad. Otro principio es la justicia; porque se traté con respeto la

informacion obtenida de la empresa sin perjudicarla.

En el mismo sentido, el trabajo se estructur6 mediante un nivel
descriptivo explicativo y cuantitativo longitudinal con lo cual se logré
medir adecuadamente las variables y la aplicacion del método de

redistribucién de Planta en la mejora de la productividad.

Asimismo, el estudio tuvé el propdsito de brindar mayor fundamento a la
efectividad de la redistribucion de Planta, con el fin de que siga
aplicAndose en otros estudios para mejorar el nivel de productividad de

las empresas o instituciones.
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VII. CONCLUSIONES

1. Se determind que la aplicacibn de una redistribucion de planta
incrementa positivamente la productividad en el area de produccion de
la empresa C&C Peruflex S.A.C., San Miguel - Lima, 2023.
Especificamente, la productividad aument6 en sus ultimos 4 meses un
promedio de 22.91%, con un nivel de significancia de 0.000 en la
prueba de Wilcoxon. Esto indica que la redistribucion resulté en una

mejora estadisticamente significativa en los niveles de produccion.

2. Se identific6 que la aplicacion de una redistribucion de planta
incrementa positivamente la eficiencia en el area de produccion de la
empresa C&C Peruflex S.A.C., San Miguel - Lima, 2023. Los datos
muestran un aumento en los 4 meses posteriores a la aplicacion, un
promedio de 16.18% en la eficiencia operativa, con un nivel de
significancia de 0.000 en la prueba de Wilcoxon. Esto sugiere una

optimizacién notable en el uso de recursos y tiempos de produccion.

3. Se identifico que la aplicacion de una redistribucion de planta
incrementa positivamente la eficacia en el area de produccion de la
empresa C&C Peruflex S.A.C., San Miguel - Lima, 2023. La eficacia
mejoro en los ultimos 4 meses un promedio de 8.73%, con un nivel de
significancia de 0.000 en la prueba de Wilcoxon. Este resultado indica
que la redistribucién tuvo un impacto positivo y considerable en la

consecucién de los objetivos de produccién
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VIII.

RECOMENDACIONES

1. Se recomienda que se debe de desarrollar mediciones continuas de la

productividad, para poder corroborar que se logren mantener los
parametros alcanzados en los meses después de la implementacion de
la redistribucion de planta, en lo referente a la productividad de mano
de obra, maquinaria y espacios requeridos, por lo que se podria poner
en préctica algun modelo de software que ayude con esta medicion,

mediante tecnologias especializadas.

. Se recomienda a la organizacion realizar constantes capacitaciones de

como poder corregir anticipadamente cualquier problema de
distribucion dentro del area de producciéon. Esto considerando los

resultados de la presente investigacion.

. Se recomienda realizar cuadros con indicadores mensuales y un

constante analisis de sus actividades, ya que le permitiran continuar
con el incremento de la eficiencia y eficacia del area de operaciones.
Obteniendo una mayor productividad junto con las ganancias

favorables a la empresa.
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ANEXO 1: Matriz de Consistencia

ANEXOS

TITULO: “APLICACION DE UNA REDISTRIBUCION DE PLANTA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA C&C PERUFLEX S.A.C., SAN MIGUEL — LIMA, 2023”

. VARIABLE Y .
PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS DIMENSIONES METODOLOGIA
Problema general Objetivo general Hipdtesis general Variable 1 ) )
¢cDe qué manera la | Aplicar la Redistribucion de La aplicacion de una Tipo: Aplicada

aplicacion de una
Redistribucion de Planta
incrementa la productividad
en el area de produccion de
la empresa C&C Peruflex
S.A.C., San Miguel — Lima,
2023?

Problemas especificos
¢cDe  qué manera la
aplicacion de una
Redistribucion de Planta
incrementa la eficiencia en el
area de produccion de la
empresa C&C  Peruflex
S.A.C., San Miguel — Lima,
2023?

¢cDe qué manera la
aplicacion de una
Redistribucion de Planta
incrementa la eficacia en el
area de produccion de la
empresa C&C  Peruflex
S.A.C., San Miguel — Lima,
2023?

Planta para incrementar la
productividad en el &rea de
produccion de la empresa

C&C Peruflex S.A.C., San

Miguel — Lima, 2023.

Objetivos especificos
Aplicar la redistribucion de
Planta para incrementar la
eficiencia en el area de
produccion de la empresa
C&C Peruflex S.A.C., San
Miguel — Lima, 2023.

Aplicar la redistribucion de
Planta para incrementar la
eficacia en el area de
produccién de la empresa
C&C Peruflex S.A.C., San
Miguel — Lima, 2023.

redistribucion de Planta
incrementa positivamente la
productividad en el area de
produccioén de la empresa
C&C Peruflex S.A.C., San
Miguel - Lima, 2023.

Hipotesis especificas

La aplicacion de una
redistribucion de Planta
incrementa positivamente la
eficiencia en el area de
produccioén de la empresa
C&C Peruflex S.A.C., San
Miguel - Lima, 2023.

La aplicacion de una
redistribucion de Planta
incrementa positivamente la
eficacia en el area de
produccioén de la empresa
C&C Peruflex S.A.C., San
Miguel - Lima, 2023.

Distribucién de planta
Dimensiones:
Capacidad de area a
utilizar

Minima distancia
recorrida

Variable 2
Productividad

Dimensiones:
Eficiencia
Eficacia

Disefio: Experimental

Sub Disefio: Pre Experimental
Enfoque: Cuantitativo longitudinal
Método: hipotético deductivo
Nivel: Descriptivo explicativo

Poblaciéon

Ordenes de trabajo (ordenes de produccion) de la empresa
C&C Peruflex S.A.C. de 4 meses antes de la aplicacion de
una redistribucion de planta 'y 4 meses después de la
aplicacion de una redistribucion de planta.

Muestra: ordenes de trabajo (ordenes de produccion) de la
empresa C&C Peruflex S.A.C. de 4 meses antes de la
aplicacion de una redistribucion de planta y 4 meses
después de la aplicacion de una redistribucion de planta.

Técnicas e instrumentos de recoleccién de
informacion

Técnica: Observacion

Instrumento: Herramienta de Analisis de Espacios en uso y
Distancias recorridas y Ficha de cotejo de Productividad.
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ANEXO 2: Instrumentos de recoleccién de datos

INSTRUMENTO 1 DE INVESTIGACION

“HERRAMIENTA DE ANALISIS DE ESPACIOS EN USO Y DISTANCIAS
RECORRIDAS”

Objetivo: Conocer y evaluar los espacios utilizados y las distancias recorridos
del producto.

Instrucciones: Indicar el espacio utilizado y la distancia recorrida de acuerdo a
las actividades realizadas.

*HERRAMIENTA DE ANALISIS DE ESPACIOS EN USO Y DISTANCIAS RECORRIDAS'

ESPACIO ESPACIO CAPACIDAD DE AREA AUTILIZAR = DISTANCIA DISTANCIA MINIMA DISTANCIA RECORRIDA =

AER;?:EE SIAA OPERACION  UTILIZADO P?{EESQE?O ESPACIO UTILIZADOACTUAL/  RECORRIDA RECORRIDA  DISTANCIA RECORRIDA ACTUAL /
ACTUAL (m2) (m?)L ESPACIO UTILIZADO PROPUESTO ~ ACTUAL (m) ~ PROPUESTA (m) DISTANCIA RECORRIDA PROPUESTA

82



INSTRUMENTO 2 DE INVESTIGACION

“FICHA DE COJETO DE PRODUCTIVIDAD”

Objetivo: Recopilar datos de las unidades producidas con el fin de obtener la
eficacia y eficiencia para finalmente hallar la productividad de la empresa

Instrucciones: Colocar las HH trabajadas y unidades producidas de acuerdo a

lo solicitado en cada columna.

Productividad

Eficiencia Eficacia
Di HH Actual |HH Estimad Eficiencia = Unci!dac_!;s Unidade; Eficacia =
1as Clua stimado roaucidas rogramados
(HHA/HHE) * 100 | " e - ?UPG) (UP/UPG) * 100
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
1
12
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ANEXO 2.1: Instrumentos de recoleccion de datos validados

7 UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
1 FACULTAD DE INGENIERLA INDUSTRIAL Y DE SISTEMAS
F5f ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

VALIDACION DE INSTRUMENTOS DE RECOJO DE INFORMACION POR
CRITERIO DE JUECES

1. DATOS GENERALES

Apellidos y nombres del Juez: Sanchez Yactayo Erick Manuel

Grado Académico / mencion: Colegiado en Ingenieria Industrial

DNI1 / Teléfono y/o celular: 77461013

Instrumento: Herramienta de analisis de espacios en uso y distancias recorridas
Autor del instrumento(s):

Alanya Quezada Jeremy / Flores Aguilar Aldair / Jerénimo Canales Melanie
Lugar y fecha: Callao, 26 de julio del 2023

=

o0 o

=

2. ASPECTOS DE LA EVALUACION: Marque con una X

MUY
MALO |[REGULAR| BUENO
INDICADORES CRITERIOS MALO

MUY
BUENO

1 2 3 4

Esta formulado con
1. CLARIDAD lenguaje apropiado y
comprensible

2 OBJETIVIDAD Permite medir hechos X
observables

Adecuado al avance de la

3. ACTUALIDAD L. .
ciencia v la tecnologia

4. ORGANIZACION | Presentacién ordenada X

Comprende aspectos de
5. SUFICIENCILA las variables en cantidad X
y calidad suficiente

Permite conseguir datos
PERTINENCIA de acuerdo a los objetivos
planteados.

6.

=

Pretende conseguir datos
7. CONSISTENCIA |basado en teoria o
modelos tedricos

Entre variables,
8. COHERENCIA dimensiones, indicadores X
e items.

) La estrategia responde al
9. METODOLOGIA | proposito de la X
investigacion.

) Los datos permiten un
10. APLICACION tratamiento estadistico X
pertinente.

CONTEO TOTAL DE MARCAS A B C D

(realice el conteo en cada una de las categorias de
la escala)
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1+ A+2+«B+3+C+4eD+5«E
50

CALIFICACION GLOBAL: Coeficiente de validez=

3. OPINION DE APLICABILIDAD (ubique el coeficiente de validez obtenido en el
intervalo respectivo y marque con un aspa el cuadro asociado).

CATEGORIA INTERVALO
No vilido, reformular [0,20 - 0,40]
Mo valido, modificar <(1.41 - 0,60]
Valido, mejorar =0,61 -0,80]
Valido aplicar X <(.81-1.00]

4. RECOMENDACIONES

3 E_l.£ '!r;_‘i-L:J:'.-{-.ff F‘f -'

Firma del Juez

Ing. Sanchez Yactayo Erick Manuel
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\ UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
{ FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL Y DE SISTEMAS
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

VALIDACION DE INSTRUMENTOS DE RECOJO DE INFORMACION POR
CRITERIO DE JUECES

1. DATOS GENERALES

opo0 o

Apellidos y nombres del Juez:
Grado Académico / mencidn:
DNI / Teléfono y/o celular:
Instrumento: Herramienta de analisis de espacios en uso y distancias recorridas

Autor del instrumento(s): Alanya Quezada Jeremy / Flores Aguilar Aldair / Jerénimo

Canales Melanie
f.  Lugary fecha: Callao, 26 de julio del 2023

2. ASPECTOS DE LA EVALUACION: Marque con una X

m

O%/%

/Vlc;%TS

2

fb/l/“/c’é

2T

77%33 62TF

MUY MUY
INDICADORES CRITERIOS Ao MO | REGIOR| BUERO || BiENe
1 2 3 4 5
Esté formulado con .
1. CLARIDAD lenguaje apropiado y \(
comprensible
Permite medir hechos
2.OBJETIVIDAD | ot % b4
Adecuado al avance de la
3. ACTURTIDAR ciencia y la tecnologia ><
4, ORGANIZACION | Presentacion ordenada ><
Comprende aspectos de
5.SUFICIENCIA |las variables en cantidad ><
calidad suficiente
Permite conseguir datos
6. PERTINENCIA de acuerdo a los objetivos X
planteados.
Pretende conseguir datos
7. CONSISTENCIA |basado en teoria o ><
modelos tedricos
Entre variables,
8. COHERENCIA dimensiones, indicadores y
e items.
La estrategia responde al
9. METODOLOGIA |propésito de la N
investigacion.
. Los datos permiten un
10. APLICACION tratamiento estadistico \{
pertinente.
CONTEO TOTAL DE MARCAS A B C D E
(realice el conteo en cada una de las categorias de Tl —
la escala) O e
-
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
! FACULTAD DE INGENIERA INDUSTRIAL Y DE SISTEMAS
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

1#A+2+B+3+C+4+D+5+E

CALIFICACION GLOBAL: Coeficiente de validez= =

3. OPINION DE APLICABILIDAD (ubique el coeficiente de validez obtenido en
el intervalo respectivo y marque con un aspa el cuadro asociado).

CATEGORIA INTERVALO
No vélido, reformular [0,20 - 0,40]
No valido, modificar <0,41 - 0,60]
Valido, mejorar e <0,61 - 0,80]
LVélido aplicar <0.81-1.00]

...............................................

a. "WOMENDACIOI?Z o) é}o o T Oég‘ [ amd s/ " de

X e RN Y1) B ble, (A

Ing. Laureano Aguilar Vilca
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL Y DE SISTEMAS
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

VALIDACION DE INSTRUMENTOS DE RECOJO DE INFORMACION POR

CRITERIO DE JUECES

1. DATOSGENERALES

¢ e o

f.

Apellidos y nombres del Juez: Chavez Lopez, Elita Mercedes

Grado Académico / mencion: Colegiado en Ingenieria Industrial

DNI / Teléfono y/o celular: 25472898

Instrumento: Herramienta de Analisis de espacios en uso y distancias recorridas.
Autor del instrumento(s): Alanya Quezada Jeremy / Flores Aguilar Aldair / Jerénimo
Canales Melanie

Lugar y fecha: Callao, 26 dejulio del 2023

2. ASPECTOS DE LA EVALUACION: Marque con una X

MUY MALO |REGULAR | BUENO MUY

INDICADORES CRITERIOS MALO BUENO

1

%]

3 4 5

1. CLARIDAD

Esta formulado con
lenguaje apropiado vy
comprensible

2. OBIETIVIDAD X

Permite medir hechos
observables

3. ACTUALIDAD

Adecuado al avance de la
clencia y la tecnologia

4. ORGANIZACION |Presentacién ordenada

5. SUFICIENCIA las variables en cantidad X

Comprende aspectos de

v calidad suficiente

6. PERTINENCIA de acuerdo a los objetivos X

Permite conseguir datos

planteados.

7. CONSISTENCIA | basado en teoria o

Pretende conseguir datos

modelos tedricos

8. COHERENCIA dimensiones, indicadores

Entre variables,

e items.

La estrategia responde al

9. METODOLOGIA | propésito de la X

mvestigacion.

10. APLICACION | tratamiento X

Los datos permiten un

estadistico pertinente.

CONTEO TOTAL DE MARCAS A B C D E

(realice el conteo en cada una de las categorias de

laescala)
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gf“:"‘"a UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
eny.i FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL Y DE SISTEMAS
k,} ESCUELA PROFESIONAL DE INGENTER{A INDUSTRIAL

CALIFICACION GLOBAL: Coeficiente de validez— —r28 +35*§+4*D ok

3. OPINION DE APLICABILIDAD (ubique el coeficiente de validez obtenido
en el intervalo respectivo Y marque conun aspa el cuadro asociado).

CATEGORIA INTERVALO
No valido, reformular [0,20 - 0,40]
No vialido, modificar <0,41 - 0,60]
Vilido, mejorar <0,61 - 0,80]
Vilido aplicar X <0,81 - 1.00]

4. RECOMENDACIONES

Reg. CiP e 9178

Firma del Juez

Ing. Chavez Lopez, Elita Mercedes



A UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAC
i FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL Y DE SISTEMAS
2 ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERLA INDUSTRIAL

VALIDACION DE INSTRUMENTOS DE RECOJO DE INFORMACION POR
CRITERIO DE JUECES

1. DATOS GENERALES
a. Apellidos y nombres del Juez: Sanchez Yactayo Erick Manuel
Grado Académico / mencion: Colegiado en Ingenieria Industrial
DNI / Teléfono y/o celular: 77461013
Instrumento: Ficha de Cotejo de Productividad
Autor del instrumento(s):
Alanya Quezada Jeremy / Flores Aguilar Aldair / Jeronimo Canales Melanie
f.  Lugar y fecha: Callao, 26 de julio del 2023

o RE T

2. ASPECTOS DE LA EVALUACION: Marque con una X

MUY . MUY
INDICADORES CRITERIOS MALO M‘:m RE(’;]M BUENO BUENO
1 5

Esta formulado con
1. CLARIDAD lenguaje apropiado y X
comprensible

2 OBIETIVIDAD Permite medir hechos X
observables

Adecuado al avance de la

3. ACTUALIDAD _ .
ciencia v la tecnologia

4. ORGANIZACION | Presentacién ordenada X

Comprende aspectos de
5. SUFICIENCIA las variables en cantidad X
y calidad suficiente

Permite conseguir datos
PERTINENCIA de acuerdo a los objetivos X
planteados.

6.

=

Pretende conseguir datos
7. CONSISTENCIA | basado en teoria o X
modelos tedricos

Entre variables,

8. COHERENCIA dimensiones, indicadores X
e items.
) La estrategia responde al
9. METODOLOGIA | proposito de la X

investigacion.

Los datos permiten un

10. APLICACION tratamiento estadistico X
pertinente.
CONTEO TOTAL DE MARCAS A B C D E
(realice el conteo en cada una de las categorias de 6 4
la escala)
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1+ A+2«B+3+C+4eD+5+E
=0

CALIFICACION GLOBAL: Coeficiente de validez=

3. OPINION DE APLICABILIDAD (ubigue el coeficiente de validez obtenido en el
intervalo respectivo v marque con un aspa el cuadro asociado).

CATEGORIA INTERVALO
No vilido, reformular [0,20 - 0,40]
Mo valido, modificar <(1.41 - 0,60]
Valido, mejorar <0,61 -0,80]
Valido aplicar X <(0.81-1.00]

4. RECOMENDACIONES

- E-L¢ I;_“-L:J:'.-{'-ff F(,-a- .

Firma del Juez

Ing. Sanchez Yactayo Erick Manuel
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) UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO

pan o

§ FACULTAD DE INGENIERfA INDUSTRIAL Y DE SISTEMAS
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIER{A INDUSTRIAL

VALIDACION DE INSTRUMENTOS DE RECOJO DE INFORMACION POR

CRITERIO DE JUECES
1. DATOS GENERALES

Apellidos y nombres del Juez:
Grado Académico / mencién:
DNI / Teléfono y/o celular:

Instrumento: Ficha de cotejo de productividad
Autor del instrumento(s): Alanya Quezada Jeremy / Flores Aguilar Aldair / J erénimo

Canales Melanie
f.  Lugary fecha: Callao, 26 de julio del 2023

2. ASPECTOS DE LA EVALUACION: Marque con una X

/M-\//ﬂe

33 &2Hd

//O /)d

oﬁ/ =< |

INDICADORES

CRITERIOS

MUY
MALO

MALO

REGULAR

BUENO

BUENO

1

2

1. CLARIDAD

Esta formulado con
lenguaje apropiado y
comprensible

2. OBJETIVIDAD

Permite medir hechos
observables

3. ACTUALIDAD

Adecuado al avance de la
ciencia y la tecnologia

4. ORGANIZACION

Presentacion ordenada

5. SUFICIENCIA

Comprende aspectos de
las variables en cantidad
y calidad suficiente

6. PERTINENCIA

Permite conseguir datos
de acuerdo a los objetivos
planteados.

7. CONSISTENCIA

Pretende conseguir datos
basado en teoria o
modelos tedricos

8. COHERENCIA

Entre variables,
dimensiones, indicadores

e items.

9. METODOLOGIA

La estrategia responde al
proposito de la
investigacién.

HK|X | XK X

10. APLICACION

Los datos permiten un
tratamiento estadistico
ertinente.

CONTEO TOTAL DE MARCAS

w)

s =

(realice el conteo en cada una de las categorias de
la escala)

d

92



@8 UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
§ FACULTAD DE INGENIER{A INDUSTRIAL Y DE SISTEMAS
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIER{A INDUSTRIAL

14A4+2+B+3+C+4+D+5+E
50

CALIFICACION GLOBAL: Coeficiente de validez=

3. OPINION DE APLICABILIDAD (ubique el coeficiente de validez obtenido en
el intervalo respectivo y marque con un aspa el cuadro asociado).

CATEGORIA INTERVALO
No valido, reformular [0,20 - 0,40]
No valido, modificar <0,41 - 0,60]
Vilido, mejorar > <0,61 - 0,80]
Valido aplicar <0.81-1.00]

Ummm
Firnﬁi.ﬁez
Ing.Laureano Aguilar Vilca

1N do o bt dod, oy embagd
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& FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL Y DE SISTEMAS

fﬁ’ UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO

’éx‘f ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

VALIDACION DE INSTRUMENTOS DE RECOJO DE INFORMACION POR
CRITERIO DE JUECES

1. DATOS GENERALES

R0 o

Canales Melanie
f.  Lugary fecha: Callao, 26 de julio del 2023

Apellidos y nombres del Juez: Chavez Lopez, Elita Mercedes

Grado Académico / mencién: Colegiado en Ingenieria Industrial
DNI / Teléfono y/o celular: 25472898
Instrumento: Ficha de Cotejo de Productividad
Autor del instrumento(s): Alanya Quezada Jeremy / Flores Aguilar Aldair / Jeronimo

2. ASPECTOS DE LA EVALUACION: Marque con una X

-

INDICADORES

CRITERIOS

MUY
MALO

MALO

REGULAR

BUENO

BUENO

1

1. CLARIDAD

Estéa formulado con
lenguaje apropiado y
comprensible

2. OBJETIVIDAD

Permite medir hechos
observables

3. ACTUALIDAD

Adecuado al avance de la
ciencia y la tecnologia

4. ORGANIZACION

Presentacion ordenada

5. SUFICIENCIA

Comprende aspectos de
las variables en cantidad
y calidad suficiente

6. PERTINENCIA

Permite conseguir datos
de acuerdo a los objetivos
planteados.

7. CONSISTENCIA

Pretende conseguir datos
basado en teoria o
modelos tedricos

8. COHERENCIA

Entre variables,
dimensiones, indicadores
e items.

9. METODOLOGIA

La estrategia responde al
proposito de la
investigacion.

10. APLICACION

Los datos permiten un
tratamiento estadistico
pertinente.

CONTEO TOTAL DE MARCAS

(realice el conteo en cada una de las categorias de
la escala)
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g"ﬂ‘ﬁ UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
. & FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL Y DE SISTEMAS
\E}/ ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

1*A+23B+3+C+4+D+5+E

CALIFICACION GLOBAL: Coeficiente de validez= S

3. OPINION DE APLICABILIDAD (ubique el coeficiente de validez obtenido en
el intervalo respectivo y marque con un aspa el cuadro asociado).

CATEGORIA INTERVALO
No valido, reformular [0,20 - 0,40]
No valido, modificar <0,41 - 0,60]
Vilido, mejorar ' <0,61 -0,80]
Vilido aplicar X <0.81-1.00]

4. RECOMENDACIONES

A

TAMERCEDES
InGESHAVEZ LOPEZ
o NIERO INDUSTRIAL
9. CiP N° 91783

Firma del Juez

Ing. Chavez Lopez, Elita Mercedes
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ANEXO 3: Base de datos

“HERRAMIENTA DE ANALISIS DE ESPACIOS EN USO Y DISTANCIAS RECORRIDAS”

CAPACIDAD DE AREA A MINIMA DISTANCIA
AREA DE ESPACIO UE'I'SIEIQEIIDOO UTILIZAR = ESPACIO DISTANCIA RDEIEBA}\?NRCI:IIDAA RECORRIDA = DISTANCIA
LA OPERACION UTILIZADO PROPUESTO UTILIZADO ACTUAL / RECORRIDA PROPUESTA RECORRIDA ACTUAL /
EMPRESA ACTUAL (m2) ESPACIO UTILIZADO ACTUAL (m) DISTANCIA RECORRIDA

PROPUESTO PROPUESTA

12.1132

2.9598 2.7048 1.09 2.78 2.27 1.22

- - - 15.36 8.42 1.82
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27 12 10 83 310 405 77 64
28 10 10 100 375 423 89 89
29 13 10 77 375 423 89 68
30 12 10 83 310 380 82 68
31 10 10 100 375 421 89 89
32 12 10 83 377 420 90 75
33 14 10 71 399 420 95 68
34 11 10 91 374 420 89 81
35 12 10 83 401 432 93 77
36 10 10 100 374 410 91 91
37 10 10 100 332 420 79 79
38 11 10 91 375 421 89 81
39 12 10 83 399 448 89 74
40 10 10 100 375 421 89 89
41 13 10 77 410 462 89 68
42 12 10 83 375 400 94 78
43 10 10 100 375 421 89 89
44 12 10 83 400 452 88 74
45 14 10 71 425 455 93 67
46 11 10 91 375 400 94 85
47 12 10 83 400 421 95 79
48 10 10 100 350 400 88 88
49 10 10 100 400 452 88 88
50 11 10 91 380 410 93 84
51 12 10 83 366 421 87 72
52 10 10 100 375 421 89 89
53 13 10 77 375 440 85 66
54 12 10 83 310 400 78 65
55 10 10 100 375 462 81 81
56 12 10 83 380 400 95 79
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99
98
98
97
97
97
110

97
98
97
98
98
97
97
98
97
97
92

92

97
97
87

99
98
98
97

97

97
97

97
98
97
98
98
97
97

98
97

97

97

97

97

97

98

435
431
410
431
431
390
431
431
429
431
430
420
431
431
450
431
472
431
431
462
465
410

430
424
400
420
420

380
420
420
420
420
420
410
420
420
440
420
460
420
420
450
450
400

100
100
100
100
100
100
113
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100

95
95
100
100

89

9.5
9.5

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22
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95

97

97
98
98
95

98
95

98
96
98
97

98
96
98
97

97

97

95

97

99
97
88
97
97

99
97

95
97
97

98
98
95
98
95

98
96
98
97

98
96
98
97
97

97
95

97

99
97

98
97

97
99
97

420
431
431
450
410
472
410
442
410
470
410
431
410
437
410
473
433
432
473
462
438
435
410

360
390
406
373

400
420
420
440
400
450
400
420
400
450
400
420
400
420
400
460
422
420
450
450
432
420
400

350
380
400
363

100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100

90
100
100
100
100

10

50
51

52

53
54
55
56

57

58
59
60
61

62
63
64
65
66
67
68
69
70
71

72
73
74
75
76
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98
99
98
98
98
98
97

98
86
97

98
97

97

92

96
98

92

98
98
93

98
99
98
98
98
98
97

98
96
97

98
97

97
97
96
98
98
98
98
98

410
372
410
410
410
410
431
410
395
373
410

390
360
360
400
410
420

396
430
420

400
370
400
400
400
400
420
400
380
360
400
380
350
350
382
400
410
389
423
413

100
100
100
100
100
100
100
100

89
100
100
100
100

94
100
100

94
100
100

94

8.5

8.5

8.5

77
78
79
80
81

82

83
84

85
86

87

88
89
90
91

92

93
94

95

96
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ANEXO 4: Pareto de Productos

DIAGRAMA DE PARETO - DEMANDA DE PRODUCTOS

4000 100%

90%

3500
80%

3000
70%

2500
60%
2000 50%
40%

1500
30%

1000
20%

500
. -

0 0%
Papel parafinado para Cajas para alimentos Bolsas de papel Sketchbook de papel  Sketchbook de papel de
alimentos lustre colores
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ANEXO 5: Diagrama de Flujo

Diagrama de Flujo

Materia prima

Entrada de bobinas
a la maguina
flexografica

Parafinado en
caliente de bobina a
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ANEXO 6: Diagrama de Operacion de Procesos
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ANEXO 7: Diagrama de Analisis de Procesos (pre)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

DIAGRAMA N°1 MATERIAL / EQUIPO
RESUMEN
Producto: Papel Parafinado ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA
Actividad: Fabricacion de papel parafinado Operacion 6 Las maguinas
Método: DAP Transporte 4 distribuidas estan Apll.car.em(?§ una
- desordenadas, | redistribucion de
Lugar: Area de produccién de C&C Peruflex S.A.C. Demora D 0 ocupando espacios | planta para que las
N° de operarios: 2 Inspeccion 2 innecesarios, esto | distancias de una
; ; - ocasiona que haya | méquina a otra
Compuesto por: Fecha: 18/08/23
P P Almacenamlentov ! més tiempo en el |sean menores y el
Distancia (m 30.53 i
- Nanya Quezada Jeremy > (m) = traslado de una | tiempo se reduzca
- Flores Aguilar Aldar iempo (min) maguina a otra por |para incrementar la
- Jerénimo Canales Melanie Maquinas 6 ende retrqsa la productividad.
Cantidad (Kg) 62.5 productividad.
4 Distancia | Tiempo SIMBOLO )
DESCRIPCION m) min) | O D v Observaciones
REBOBINADO DE PAPEL EN LA MAQUINA FLEXOGRAFICA 5 ?
IMPRESION EN BOBINA 7 +
PARAFINADO EN CALIENTE 5
TRASLADO A LA CONVERTIDORA 358 4
CORTE EN PLIEGOS 3 (
INSPECCION DE PLIEGOS 3 5 J
TRASLADO A LA GUILLOTINA 12.39 6 /./
CORTES AMEDIDA EN LA GUILLOTINA 5 ‘
INSPECCION DE LOS CORTES A MEDIDA 3 »
TRASLADO A LA MESA DE TRABAJO 278 3 /./
EMPAQUETADO DE PEDIDOS 4 <
TRASLADO AL ALMACEN 15.36 7 \.\
PEDIDOS EN ALMACEN 5 K )
Total 30.53 60 [6]4|0]2]|1
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ANEXO 8: Plano inicial de la planta
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ANEXO 9: Método de Guerchet

METODO DE GUERCHET
N° DE ORDEN DE USO
NOMBRE DE LA MAQUINA MAQUINA | CANTIDAD PARA PAPEL N (lados) A(m) L(m) H(m) H*Cant Ss (m2) Sg(m2) Se(m2) |St(Ss+Sg+Se)| St*Cant
SEGUN PLANO PARAFINADO

MAQUINA FLEXOGRAFICA DE 4 COLORES 2 1 1 1 190 m 8.53m 425m 425m 16.21 m2 16.21m2 63.96 m2 96.37 m2 96.37 m2
MAQUINA FLEXOGRAFICA DE 3 COLORES 8 1 1 1 1.87m 6.02m 325m 3.25m 1126 m2 | 11.26m2 | 4442m2 | 66.94m2 | 66.94m2
MAQUINA CONVERTIDORA 1 6 2 2 1 1.46 m 2.86 m 2.25m 4.50 m 4.18 m2 4,18 m2 1648 m2 | 24.83m2 | 49.66 m2
GUILLOTINA 4 1 3 4 2.33m 2.54m 155m 1.55m 5.92 m2 5.92m2 23.35m2 | 3519m2 | 35.19m2

MESA DE TRABAJO PARA TRABAJOS EN GUILLOTINA 5 1 3 1 0.94 m 1.67 m 0.80m 0.80 m 1.57 m2 1.57m2 6.19 m2 9.33 m2 9.33m2
6 14.35m 257.49 m2

h prom =Htotal/Cant 1.65/2(hprom)
2.39 1.97

Se necesitaran 257.49m2 para la redistribucion que se aplicara en el area de produccion de la empresa C&C PERUFLEX S.A.C.
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ANEXO 10: Método Relacional

AREAS LETRA
1. Area de Impresion y Parafinado IP
2.- Area de conversion a Pliegos CP
3.- Area de guillotinado a medida GM
4.- Area de Empaquetado EM
ANEXO 10.1: Motivos

N° MOTIVOS

0 Principios de higiene

1 Inspeccién y Control

2 Seguridad

3 Emplear el mismo personal

4 Secuencia del proceso
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ANEXO 10.2: Codigos

CcODIGO PROXIMIDAD TRAZOS
A Absolutamente Necesario
E Especialmente Importante
I Importante
@] Ordinariamente Importante
U Sin Importancia
X No recomendable NYWWA
XX Altamente indeseable /\/\/\/\//\/\/\/\\A
ANEXO 10.3: Relacién: Proximidad y Motivos
RELACION PROXIMIDAD MOTIVOS
IP-CP Absolutamente Necesario Secuencia del proceso
IP-GM Ordinariamente Importante Inspeccién y Control
IP-EM Sin Importancia
CP-GM Absolutamente Necesario Secuencia del proceso
CP-EM Importante Seguridad
GM-EM Especialmente Importante Emplear el mismo personal
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ANEXO 10.4: Tabla Relacional

IMPRESION Y
PARAFINADO
CONVERSION A e
PLIEGOS e
GUILLOTINADO A
MEDIDA e

EMPAQUETADO

ANEXO 10.5: Diagrama Relacional
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ANEXO 11: Diagrama de Analisis de Proceso (post)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

DIAGRAMA N°2 MATERIAL / EQUIPO
RESUMEN

Producto: Papel Parafinado ACTIVIDAD ACTUAL
Actividad: Fabricacion de papel parafinado Operacion 6
Método: DAP Transporte 4
Lugar: Area de produccién de C&C Peruflex S.A.C. Demora D 0 Las magquinas distribuidas estan
N° de operarios: 2 Inspeccion 2 ordenadas, ocupando menos espacio,
Compuesto bor- Fecha 03/04/24 X por ende, menos tiempo de traslado de

P P Almacenam|ent0v ! una maquina a otra para asi aumente la

Distancia (m) 1345 productividad.
- Alanya ngzada Jgremy Tiempo (min) 51
- Flores Aguilar Aldair MaqU 6
- Jer6nimo Canales Melanie aquinas
Cantidad (Kg) 62.5
4 Distancia | Tiempo SIMBOLO .
DESCRIPCION m) i) [0 D v Observaciones
REBOBINADO DE PAPEL EN LA MAQUINA FLEXOGRAFICA 5 ?
IMPRESION EN BOBINA 7 +
PARAFINADO EN CALIENTE 5
TRASLADO A LA CONVERTIDORA 3.12 3 )
CORTE EN PLIEGOS 3 ‘
INSPECCION DE PLIEGOS 3 ’
TRASLADO A LA GUILLOTINA 2.76 2 /./
CORTES A MEDIDA EN LA GUILLOTINA 5 ‘
) ™~
INSPECCION DE LOS CORTES A MEDIDA 3 :.
TRASLADO A LA MESA DE TRABAJO 2.27 2
EMPAQUETADO DE PEDIDOS 4 <
TRASLADO AL ALMACEN 8.42 4
PEDIDOS EN ALMACEN 5 K )
Total 13.45 51 614]0[2]1
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ANEXO 12: Plano propuesto de la planta
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ANEXO 13: Costo Total de Implementacion

‘ Costo de Mano de Obra ‘

N° de

ACTIVIDADES N° de Dias Costo de HH Total
personal
Limpieza general del area 7 50 3 S/ 1,050.00
Gestién de residuos 3 50 1 S/ 150.00
Colocacién de tuberias y 5 50 3 s/ 750.00
cableado
Movilizacidn de
magquinarias, mesas de 12 50 4 S/ 2,400.00
trabajo y etiquetado
Capacitacién al personal 3 50 2 S/ 300.00
S/ 4,650.00
Costo de recursos
RECURSOS Cantidad Precio x unidad Precio total
Instrument.os y productos i i s/ 500.00
de limpieza
Tachos de desperdicios 5 120 s/ 600.00
(todos los colores)
Tuberias y cables 20 50 S/ 1,000.00
Equipo de proteccion 5 100 s/ 500.00
personal
Capacitador 1 2000 S/ 2,000.00
S/ 4,600.00
COSTO TOTAL DE
IMPLEMENTACION
S/
Costo de Mano de Obra 4,650.00
S/
Costo de recursos 4,600.00
s/
9,250.00
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ANEXO 14: Ingresos y Egresos de la empresa C&C Peruflex S.A.C.

Unidades vendidas . .
Precio aprox. Unidad Ingresos
mensualmente
Pre-test 9000 S/ 5.20 S/ 46,800.00
Post-test 10500 S/ 5.20 S/ 54,600.00
Diferencia S/ 7,800.00
[EGRESOS |
ITEMS
Alquiler de local S/ 1,000.00
Luz S/ 1,000.00
Agua S/ 500.00
Materia prima S/ 19,110.00
Gerente General S/ 4,000.00
Sueldos Gerente de Ventas S/ 4,000.00
administrativos Contador S/ 600.00
Operarios S/ 3,000.00
S/ 33,210.00
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ANEXO 15: Beneficio — Costo

EVALUACION
FINANCIERA
CONCEPTO INVERSION MES 1 MES 2 MES 3
Flujo de Efectivo -$/9,250.00 | S/19,190.00 | S/ 20,590.00| S/ 21,390.00
Ingresos Totales S/ 52,400.00 | S/ 53,800.00 | S/ 54,600.00
Egresos Totales S/33,210.00 | S/ 33,210.00 | S/ 33,210.00
TASA 10.00%
Ingresos (VAN) $/133,120.96
Egresos (VAN) S/ 82,588.35
Egresos (VAN) + Inversion S/ 91,838.35
Beneficio-Costo 1.449513792
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ANEXO 16: Autorizacién de la planta

CONSENTIMIENTO PARA LA REALIZACION DE TESIS EN LA EMPRESA C&C PERUFLEX S.A.C.

Yo, Bertilda Aguilar Chavez, en calidad de representante legal de la empresa C&C PERUFLEX
S.A.C., ubicada en Av. Universitaria 636, San Miguel, otorgo mi consentimiento para que Alanya
Quezada Jeremy, Flores Aguilar Aldair y Jeronimo Canales Melanie, bachilleres de Ingenieria
Industrial de la Universidad Nacional del Callao, realicen su tesis titulada "APLICACION DE UNA
REDISTRIBUCION DE PLANTA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE
PRODUCCION DE LA EMPRESA C&C PERUFLEX S.A.C., SAN MIGUEL — LIMA, 2023" en nuestras
instalaciones y con acceso a la informacién pertinente de la empresa.

Entiendo y acepto que:

1. La tesis sera realizada con fines académicos Unicamente y no tendra ninguna implicacién
comercial o de propiedad intelectual para la empresa.

2. Alanya Quezada Jeremy, Flores Aguilar Aldair y Jerénimo Canales Melanie se comprometen a
respetar |a confidencialidad de la informacidn a la que tenga acceso durante la realizacion de su
tesis y a no divulgar informacién sensible o confidencial sin previa autorizacién por escrito de la
empresa.

3. La empresa no asume ninguna responsabilidad por los resultados de la tesis ni por cualquier
dafio que pudiera resultar de la misma.

4, Alanya Quezada Jeremy, Flores Aguilar Aldair y Jerénimo Canales Melanie se comprometen a
cumplir con todas las normativas y politicas internas de la empresa durante su estadia para la
realizacion de la tesis.

5. La empresa se reserva el derecho de supervisar el progreso de la tesis y de solicitar cambios
o modificaciones en el plan de trabajo si considera necesario.

Este consentimiento es valido desde la fecha de su firma y hasta la finalizacion del trabajo de
tesis de Alanya Quezada Jeremy, Flores Aguilar Aldair y Jeronimo Canales Melanie.

Aceptado y firmado el dia 01 de setiembre del 2023, en Lima - Peru.

- C
Bertilda Aguilar Chavez Aldair Flores Aguilar
Gerente General Representante de Tesis
C&C PERUFLEX S.A.C.
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