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RESUMEN 

Esta investigación lleva como título “La Redistribución de Planta para mejorar la 

Productividad en una Empresa Agroindustrial”, respondió al problema general 

¿Cómo la Redistribución de Planta influye en la Productividad en una empresa 

agroindustrial?, el objetivo principal fue: Determinar la influencia de la 

redistribución de planta en la productividad en una empresa agroindustrial. La 

hipótesis general que se contrastó fue: La redistribución de planta influye en la 

productividad una empresa agroindustrial.  El método de investigación es 

inductivo – deductivo, el tipo de investigación es aplicada, el nivel de 

investigación es descriptivo – explicativo, el diseño es cuasi experimental, para 

ello se contará con una muestra de tipo no probalístico, por conveniencia, siendo 

la empresa APROMAC. Las técnicas e instrumentos de recolección de datos 

son: La observación directa, como instrumentos reportes diarios, repostes de 

producción. Se espera con la presente investigación conocer si la redistribución 

de planta influye positivamente en la productividad en una empresa APROMAC. 

Como conclusión general, se logra incrementar la productividad en 19% en la 

empresa agroindustrial APROMAC. La productividad pre-test de aplicar la 

redistribución de planta era de 77% y pos-test de la aplicación es de 96%. 

 

 

Palabras claves: La Redistribución de Planta, Productividad. 
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ABSTRACT 

This research is entitled "Plant Redistribution to improve Productivity in an 

Agroindustrial Company", it responded to the general problem: ¿How does Plant 

Redistribution influence Productivity in an agroindustrial company? The main 

objective was: To explain the influence of the plant redistribution in productivity in 

an agroindustrial company. The general hypothesis that was contrasted was: The 

redistribution of plant influences the productivity of an agroindustrial company. 

The research method is inductive - deductive, the type of research is applied, the 

level of research is descriptive - explanatory, the design is quasi-experimental, 

for this there will be a non-probalistic sample, for convenience, being the 

company APROMAC. The data collection techniques and instruments are: Direct 

observation, such as daily reports, production reposts. It is expected with the 

present investigation to know if the redistribution of the plant positively influences 

the productivity in an APROMAC company. As a general conclusion, it is possible 

to increase productivity by 19% in the agro-industrial company APROMAC. The 

pre-test productivity of applying the plant redistribution was 77% and post-test of 

the application is 96%. 

 

 

Keywords: Plant Redistribution, Productivity. 

. 
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INTRODUCCION 

La distribución de planta involucra el orden de espacios necesarios para los 

movimientos de materiales, equipos, líneas de producción, etc. También es una 

tarea fundamental del crecimiento de la productividad, sin embargo, no muchas 

empresas dan la debida importancia. Ya que como consecuencia tiene una mala 

distribución de planta como ejemplo: mayor desplazamiento de recorrido en 

momento de producción, inadecuada utilización de espacio, reprocesos, etc. 

Para solucionar el problema de distribución de planta es importante utilizar 

herramientas adecuada con el fin de mejorar la productividad. La metodología 

que se desarrolló en esta investigación, es SLP para una adecuada distribución 

de planta y se evaluó el espacio que ocupa los equipos, maquinas industriales, 

personal que interviene los procesos de producción mediante el método 

GUERCHET. 

El objetivo fundamental de la distribución de planta es localizar un ordenamiento 

de las actividades de trabajo y el espacio que ocupa las maquinas, equipos, etc.  

La investigación tiene como estructura: 

CAPITULO I: Se describió el planteamiento de problema, se estudió la realidad 

de la problemática, representando la formulación y sistematización del problema 

(problema general y problemas específicos, justificación, delimitación, 

limitaciones y objetivos de la investigación). 

CAPITULO II: Se describió los antecedentes concernientes a la investigación, el 

marco conceptual da a conocer el concepto de la redistribución de planta, 

ventajas, tipos de la distribución de panta y métodos que se aplicó en la planta 

industrial. 

CAPITULO III: Se desarrolló la metodología de investigación presentando el, 

tipo, nivel, diseño, población y muestra, así mismo se detalla el instrumento y 

técnicas para la recolección de datos. 

CAPITULO IV: Se analizó la situación actual, se aplicó la metodología SLP y 

GUERCHET con la recolección de información de la planta industrial, también se 

realizaron los resultados obtenidos y la contratación de las hipótesis. 

CAPITULO V: Se desarrolló la discusión de los resultados. 
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 Por último, se presentan las conclusiones, recomendaciones, referencias 

bibliografía consultadas y los anexos del trabajo de la investigación. 
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CAPITULO I  

EL PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN 

1.1. Planteamiento de problema  

En el entorno de la globalización las empresas de producción es un rol 

fundamental en el crecimiento de la productividad. Actualmente en el mundo 

cada vez es más competitivo, que genera muchos factores de estrategias y 

tácticas que dicha unidad de producción ha de tener en cuenta para triunfar. 

Nos centraremos en la redistribución de planta, esto implica la ordenación 

de espacios para movimientos de material, líneas de producción, equipos 

industriales, almacenamiento, etc. Por otra parte, las empresas no toman el 

interés necesario, puesto que las personas que diseñan el Layout no son 

capacitados, no utilizan métodos necesarios para un correcto distribución 

planta. Por siguiente, genera una mala distribución de planta que con el 

tiempo afecta la organización. Lo cual conlleva una incertidumbre, lo que 

permite a la competencia de darse el lujo de aprovechar y aventajar en la 

productividad de las demás empresas del mismo rubro. 

(Barón , y otros, 2012) La distribución de planta ha adquirido una importancia 

considerable, ya que esta actividad se consideraba una ciencia, dado que el 

competitivo mercado mundial, se empezó a estimar como una estrategia 

decisiva para la supervivencia tanto de grandes y pequeñas empresas. 

La empresa APROMAC dedicada al rubro de agroindustrial, es una 

asociación de agricultores de maca que fue fundada en el año 1999. Es una 

empresa dedicada la exportación de cultivos andinos en países como 

Estados Unidos y China.  

La empresa APROMAC produce al año 50000 kg de Harina de maca 

(extruido), siendo el producto con mayor participación del total de la 

producción. 

Se pudo determinar aplicando la técnica de observación directa los 

siguientes indicadores: 

 

 Mayor recorrido de la distancia desproporcionada de las máquinas 

y la falta de criterio de las ubicaciones de las mismas. 
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En una producción de 500 kilos de maca para la obtención de producto final 

de harina de maca (extruido). 

TABLA N°01: Análisis de ítems  
 

 
En el cuadro se identifica la distancia de recorrido donde se observa que el 

mayor porcentaje que se obtuvo es de 35%, que es escarificadora de quinua 

(otro tipo de producto), área de secado y área de lavado estos procesos no 

está en funcionamiento debido que las máquinas están malogradas a falta 

de mantenimiento. Por lo cual no cuenta con una secuencia establecida en 

los procesos de producción, ya que se ve afectado a la eficiencia de la 

empresa.  

 

 Reproceso en los productos terminados 

Se observó que cuando hay pedidos de mayor cantidad es complicado de 

producir, debido que el espacio es muy estrecho.  

El área donde se identificó los reprocesos es en el área de envasado y el 

área de almacén de productos terminados ya que estas dos áreas esta 

adjunta a un espacio midiendo 36 m2, por lo cual la capacidad del espacio 

no está apta para mayor volumen de producción. Causando situaciones que 

lo productos terminados estén ubicados en los pasillos, ocupando en las 
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otras áreas e identificando productos terminados dañados. Muestra que 

ocurre cuando hay pedidos de 30 000 kilos de maca (extruido) y (crudo). 

 TABLA N°02: Muestra de productos 

 

En la tabla N°02 representa que el 55% son productos terminados con 

envases rotos, debido por la acumulación y el pequeño espacio que ocupa. 

A consecuencia del reproceso se ve afectado la eficiencia, que tiene que ver 

con el cumplimiento de lo programado vs lo ejecutado. 

 La capacidad instalada  

El análisis de la empresa es de 4 productos relacionado a la demanda anual. 

Observamos que el producto principal es la Harina de maca por la cantidad 

de pedidos. 

TABLA N°03: Reporte de producción  
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Se observa en la tabla N°03 una aproximación de cantidades que se 

menciona, respecto a la demanda. 

De acuerdo al análisis de los indicadores se puede determinar que en la 

empresa Apromac presenta una deficiencia con la distribución de planta lo 

cual genera una necesidad imperiosa de redistribuir la planta aplicando la 

metodología SLP y Guerchet. 

Por lo que, para la presente investigación se genera la siguiente interrogante 

como definición de la situación problemática: 

¿Cómo la Redistribución de Planta influye en la Productividad de una 

empresa agroindustrial? 

1.2. Formulación y sistematización del problema 

1.2.1. Problema General  

¿Cómo la Redistribución de Planta influye en la Productividad de 

una empresa agroindustrial? 

 

1.2.2. Problema(s) Específico(s) 

¿Cómo la Redistribución de Planta influye en la eficiencia de una 

empresa agroindustrial? 

¿Cómo la Redistribución de Planta influye en la eficacia de una 

empresa agroindustrial? 

1.3. Justificación 

1.3.1. Social  

La presente investigación se enfocará en la aplicación de la 

redistribución de planta, ya que la realidad actual de la empresa 

presenta muchas situaciones desfavorables para el empresario, 

para los trabajadores y la sociedad en general; es por eso que se 

ve necesaria la aplicación de técnicas que nos ayuden a mejorar la 

productividad, desarrollando habilidades y destrezas que fueron 

adquiridas en la etapa universitaria.  
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1.3.2. Practica 

La investigación de las variables del presente trabajo permitirá 

profundizar el conocimiento a detalle, ya que dependerá del 

conocimiento adquirido el éxito de la ejecución y culminación de 

esta investigación, y como futuro profesional de la Carrera de 

Ingeniería Industrial permitirá generar mayor conocimiento y 

experiencia en el diseño de plantas industriales. 

1.3.3. Metodológica 

La aplicación de la redistribución de planta para mejorar la 

productividad, necesariamente serán investigadas por la ciencia y 

demostrada a través de la metodología utilizada para la presente 

investigación, confrontada con la validez necesaria con la finalidad 

de poder ser utilizados en otras investigaciones posterior. 

1.4. Delimitaciones 

1.4.1. Espacial 

La presente investigación se desarrolló en el área de producción 

de la empresa Apromac, ubicado en el distrito de chilca provincia 

de Huancayo. 

 

 

1.4.2. Temporal 

El estudio se va a desarrollar en un periodo entre los meses de 

mayo 2020 al mayo 2021, 6 meses representa el pre prueba y los 

6 meses restantes el pos prueba 

1.4.3. Económica 

El presente trabajo de investigación fue financiado por el 

investigador, se basó una inversión de acuerdo de las necesidades 

para así llevar a cabo el desarrollo de la investigación.   
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1.5. Limitaciones   

Las limitaciones que se ha encontrados son: 

Acceso a la información de la variable redistribución  

Acceso a la información de la empresa, no hay información construida 

previamente que nos ayude con la investigación por lo que se tiene 

que realizar instrumentos de recolección de datos. 

1.6. Objetivos 

1.6.1. Objetivo General 

Determinar la influencia de la redistribución de planta en la 

productividad de una empresa agroindustrial. 

 

1.6.2. Objetivo(s) Específico(s) 

Determinar la influencia de la redistribución de planta en la eficiencia 

de una empresa agroindustrial. 

 

Determinar la influencia de la redistribución de planta en la eficacia de 

una empresa agroindustrial. 
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CAPITULO II: 

MARCO TEORICO 

2.1 Antecedentes (nacional e internacional) 

 (Sanchez Peña, 2018), con su tesis para obtener el Título 

Profesional de Ingeniería Industrial Titulada “ Distribución de Planta 

para mejorar la productividad en el área de producción de la Empresa 

Pinturas y Diluyentes Evan´s – Lima 2018 “, el problema general que 

atraviesa la planta es la excesiva distancia que recorre el operario ya 

sea por los materiales , herramientas o la inadecuada ubicación de las 

estaciones de trabajo, cuyo objetivo general es determinar de qué 

manera la distribución de planta mejora la productividad en el área de 

producción de la empresa pinturas y diluyentes Evan´s – Lima 2018, 

como hipótesis general la distribución de planta mejora la 

productividad en el área de producción de la empresa pinturas y 

diluyentes Evan´s. La metodología utilizada fue, de tipo aplicada, con 

diseño cuasi experimental. La población de esta investigación es la 

producción de pinturas látex que serán 30 días laborales y la muestra 

es toda la población que es representada por la producción durante 30 

días. Con respecto a la contrastación de hipótesis, en primer lugar, se 

utilizó la prueba Shapiro Wilk, para las pruebas de normalidad 

identificando, tanto, para la productividad y para sus dimensiones, 

eficiencia y eficacia tienen un comportamiento no paramétrico por lo 

que utilizo la prueba de Wilcoxon para la contrastación de hipótesis, 

logrando el incremento de la productividad en 44.72% y en el área de 

producción, paso de 66.09% a 95.65%. 

 (Coronel Coronel, 2017), con su tesis para obtener el título 

profesional de Ingeniero Industrial titulada “ Distribución de planta para 

incrementar la productividad en la empresa grifería industrial y 

comercial NC S.R.L – Lima – 2017 “, problema general de qué manera 

la distribución de planta incrementa la productividad de la empresa 

grifería industrial y comercio NC S.R.L. Lima,2017 ,cual lleva como 

objetivo principal determinar de qué manera la distribución de planta 
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incrementará la productividad total de la empresa grifería industrial y 

comercial NC S.R.L – Lima, 2017  , como hipótesis general se tiene 

que la distribución de planta incrementará la productividad total de la 

empresa grifería industrial y comercial NC S.R.L – Lima, 2017,siendo 

esta investigación de tipo aplicada con un enfoque cuantitativo, el nivel 

explicativo, diseño cuasi experimental, con respecto a la contrastación 

de hipótesis se utilizó la prueba Kolmogorov Smirnov para la prueba 

de normalidad y para el contraste de hipótesis se utilizó la prueba no 

paramétrica de Wilcoxon, logrando un incremento de la productividad 

del 29%. 

 (Llanos Lozano, 2017) , con su tesis para obtener el título 

profesional de Ingeniero Industrial titulada “ La Aplicación del 

Planeamiento Sistemático de la distribución en planta para 

incrementar la productividad del área de preparación de esmalta en 

una empresa productora de sanitarios cerámicos- Lurín 2017 ”,el 

problema general de qué manera la aplicación del planteamiento 

sistemático de la distribución en planta incrementa la productividad del 

área de preparación de esmalte en una empresa de productora de 

sanitarios cerámicos, Lurín 2017. Como objetivo general determinar 

como la aplicación del planeamiento sistemático de la distribución en 

planta Incrementa la productividad del área de preparación de esmalta 

en una empresa productora de sanitarios cerámicos, Lurín 2017, 

hipótesis general es la aplicación del planteamiento sistemático de la 

distribución en planta incrementa la productividad del área de 

preparación de esmalte en una empresa productora de sanitarios 

cerámicos, Lurín 2017.El trabajo de investigación tiene como enfoque 

cuantitativo, de diseño cuasi experimental con un tipo aplicada, se 

logró incrementar la productividad de 72.60% a 90.875. 

 (Alvarado Hinostroza, y otros, 2016),con su tesis para obtener el 

título profesional de Ingeniero Industrial titulada “Influencia de la 

disposición de planta en la productividad de spools de la empresa 

metalmecánica FIMA – 2016 ”,problema general como influye la 

disposición de planta(DP)en la productividad del área de spool de la 
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empresa FIMA S.A, la cual tiene como objetivo general el determinar 

la correlación e influencia de la disposición de planta en la 

productividad del área de spool en la empresa metalmecánico FIMA 

S.A. en el año 2016, teniendo una hipótesis general existe una 

correlación e influencia dependiente de la disposición de planta en la 

productividad del área de spool en la empresa metalmecánica. La 

investigación es aplicada, diseño no-experimental, logrando un 

incremento de la productividad en general del 13%. 

(Barón , y otros, 2012) Santiago de Chile, con su tesis para obtener 

el Título Profesional de Ingeniería Industrial titulada “propuesta de 

redistribución de planta en una empresa de sector textil”. La 

problemática de la planta de no tener un sistema que permite un mejor 

aprovechamiento de espacio, como objetivo general proponer 

alternativas de redistribución de planta que permitan el mejoramiento 

del flujo de materiales, condiciones de trabajo, y/o aprovechamiento 

de espacios, basándose en las prendas que abarcan desde el hilo 

hasta producto terminado de la empresa Nexxos Studio. El desarrollo 

de este proyecto se utilizó dos softwares de redistribución de planta 

como Layout VT y Facility Re-Layout, el software se basan en flujos 

de movimientos de las distancias de los departamentos y una 

evaluación económica para determinar el costo total de la propuesta 

de redistribución .Como resultado de este proyecto de investigación 

de acuerdo a los métodos que se utilizaron, la distribución propuesta 

por el software Layout VT, no son favorables para la empresa debido 

a que la mayor eficiencia obtenida en este fue del 30.43% y cabe 

mencionar que no tiene en cuenta las dimensiones específicas de la 

distribución actual. Por otra parte, el software Facililty Re-Layout, se 

tiene en cuenta los costos de la redistribución de cada departamento, 

pero no los costos verticales de la redistribución, no se realice ningún 

movimiento, ya que se considera costoso en cualquier movimiento que 

se genere en la redistribución actual. 

 (Pantoja, 2011) Ambato Ecuador, con su tesis para obtener el Título 

Profesional de Ingeniería Industrial titulado “Distribución de planta en 

la empresa INCALSID para la optimización de la producción de 
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calzado “. Problema general el desarrollo de un nuevo diseño de la 

distribución de planta de elaboración de calzados en la empresa 

INCALSID optimizará la producción, como objetivo general Diseñar la 

distribución de planta en la empresa INCALSID para la optimización 

de la producción de calzado. Hipótesis general el nuevo diseño en la 

planta optimizará la producción de calzado en la empresa INCALSID, 

Es un tema que hoy en día ofrece muchos beneficios, el trabajo de 

investigación es de enfoque cualitativo, nivel explorativo, como 

población y muestra se toma en cuenta al todo el personal de la 

empresa en total es de 38 personas, por ser menos de 100 la 

población pasa de ser. Como resultado de este proyecto de 

investigación de acuerdo a los métodos que se utilizaron según la 

distribución propuesta, tenemos que la determinación de los tiempos 

de producción, se detecta cuanto invierte en transportes el operario, 

debido a las distancias entre procesos, lo cual termina siendo lo más 

perjudicial para la empresa, ya que al final es dinero. Por lo tanto, el 

uso de herramienta WinQSB se logra la disminución de costos de 

operación y distancias entre proceso, cumpliendo con las metas de 

este proyecto con respecto a la optimización de recursos. 

 (Gonzale&Tineo, 2016), ciudad de Chiclayo, con su tesis para obtener 

el Título Profesional de Ingeniería Industrial titulada “Redistribución de 

planta del área de producción para mejorar la producción en la empresa 

Hilados Richards S.A.C – Chiclayo”. Como problema general la 

redistribución de planta permitirá mejorar la productividad en el factor 

humano del área de producción de la empresa Hilados Richards SAC. 

Tuvo como objetivo general, elaborar la redistribución de planta en el 

área de producción para mejorar la productividad de la empresa de 

fabricación de madejas de lana e hilos de tejer Hilados Richards SAC. 

Como hipótesis general, la redistribución de planta en el área de 

producción de la empresa Hilados Richards SAC mejorará la 

productividad del factor humano. La investigación de tipo descriptiva-

aplicativa, diseño cuantitativo-no experimental, la población incluye 

toda la empresa la infraestructura, elementos de producción (operarios, 

maquinarias, equipos, etc.) y las diferentes áreas de la planta, como 
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muestra es no probabilística que se centra en el área de producción. 

En conclusión, como resultado de este proyecto de investigación de 

acuerdo a los métodos que se utilizaron, se realizó el diagrama DOP y 

DAP para su análisis y la obtención de los productos con los respectivos 

tiempos de producción, permitiendo saber el desplazamiento de los 

materiales. Respecto a la propuesta de la redistribución de elaboró un 

diagrama de multiproductos donde pudo observar las máquinas en el 

área de producción mal distribuidas, con el método Guerchet se 

determinó el área que se necesita para que las máquinas se 

encuentren mejor ubicados con los espacios necesarios para el buen 

desplazamiento de recorrido. Por otro lado, se desarrolló la 

productividad respecto al tiempo utilizado con la distribución actual y la 

distribución propuesta por lo que se pudo determinar que la 

productividad antes de la propuesta era de 986seg y después de aplicar 

fue de 746seg por lo cual hay un mayor aprovechamiento de la 

productividad aplicada a la propuesta. 

 (Carpo-Tirado, 2016), en ciudad de Arequipa, con su tesis para 

obtener el Título Profesional de Ingeniería Industrial titulado “Propuesta 

de redistribución de planta para una empresa de confección textil “. 

Como problemática de la empresa se encontró excesivo 

desplazamiento de recorrido. El objetivo general proponer una 

distribución de planta que revele la reducción de costos e incremento 

de la capacidad productiva mediante el análisis de los métodos y 

factores que intervienen en la fabricación deprendas de vestir. El 

trabajo de investigación es de enfoque cualitativa, se desarrolló los 

métodos SLP y CRAFT de distribución de planta y posteriormente se 

determinó la distribución de máquinas y equipos por medio del balance 

de línea propuesto. De esta manera, los resultados muestran que, de 

efectuar la propuesta, se lograría reducir los costos de acarreo en 80% 

y 85.96% para la familia de prendas E y A respectivamente, en tanto 

que la capacidad productiva se elevaría en 73.40% y 94.1% para las 

familias E y A respectivamente. 
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2.2 Marco conceptual 

2.2.1. Distribución de Planta 

Según autores (De la Fuente Gracia, y otros, 2005). La distribución 

de planta implica el orden físico de los elementos que participan en 

la producción de la empresa, el lugar de trabajo,  la decisión de las 

figuras, formas relativas y la ubicación de los diferentes 

departamentos. 

(Muther, 1970) . La distribución de planta es la disposición que 

conforma la industria y la secuencia física, ya realizada o en 

proyecto. Incluye, tanto las áreas necesarias. Para el movimiento 

del material, equipos, máquinas, almacenamiento, operadores 

indirectos y todas las otras actividades o servicios.  

Ventajas  

(Díaz, y otros, 2007) . Las ventajas de la disposición de planta se 

interpretan en una reducción de costo de fabricación y aumento de 

la productividad como resultado de los siguientes puntos: 

 Reducción 

– De la congestión y confusión. 

– Del peligro para el material o su calidad 

– Del material en proceso. 

– Del trabajo administrativo y del trabajo indirecto en general. 

– Del riesgo para la salud y el aumento de la seguridad de los 

trabajadores. 

– Del manejo de materiales, coordinando apropiadamente el uso 

de los diferentes equipos. 

 Eliminación 

– Del desorden en la ubicación de los elementos de producción. 

– De los recorridos excesivos. 

  Facilitar 

– Detalle de la estructura organizacional. 
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– El ajuste a los cambios de condiciones. 

  Uso más eficiente 

– La maquinaria, mano de obra y de los servicios. 

– El espacio existente. 

2.2.1.1. Principios básicos de la distribución de planta  

Para lograr una Distribución de planta eficiente de manera 

sistemática se debe considerar los seis principios básicos (Muther, 

1970). 

1. Principio de la integración de conjunto  

La óptima distribución es la que integra los operarios, 

materiales, maquinaria, equipos, las actividades auxiliares. Así 

como cualquier otro factor para que funcione en equipo, de 

forma que se consiga la mejor comunicación entre ellos. 

2. Principio de la mínima distancia de recorrido 

La distribución que permite que el material recorra la distancia 

entre operaciones para minimizar el desplazamiento del 

recorrido. 

3. Principio de circulación o flujo de materiales  

Mejor es la distribución que ordenado en el lugar de trabajos en 

el mismo caso de elaboración, trasformación o montaje los 

materiales. 

4. Principio de espacio cubico 

La ordenación de los diversos espacios ocupa los hombres, 

materiales, máquinas y servicios auxiliares. Todo ellos tienen 

tres dimensiones.  

5. Principio de la satisfacción y la seguridad  

Las condiciones siempre fueron efectivas en la distribución que 

se realice, es satisfactorio para el trabajo y seguro para los 

operarios. 

6. Principio de la flexibilidad 
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Constantemente más efectiva la distribución que pueda ser 

reordenada con menos costo. 

2.2.1.2. Tipos de distribución de planta  

(Díaz, y otros, 2007) . La disposición de planta presenta tres tipos 

de distribución: por posición fija, por proceso y por producto.  

• Producto. - Se debe verificar si es un solo producto o sin 

productos estandarizados, varios productos o un producto a 

pedido. 

• Cantidad. - Si se requiere en gran volumen de producción, 

cantidades intermitentes o solo una unidad. 

• Proceso productivo. - Si la producción es constante, por lotes.  

A) Disposición Por Posición Fija  

(Díaz, y otros, 2007) . Disposición en la que el material o 

componente principal permanece en una posición fija, los 

operadores, las herramientas, las máquinas y otras partes del 

material. El producto está hecho con el componente principal en la 

misma posición. Pero al final de la operación, el producto está en 

su lugar para realizar su función. La producción se resuelve como 

un proyecto; por ejemplo, construcción naval, aeronaves, etc. 

 

Figura N°01: Disposición Por Posición Fija  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Disposición de Planta (Bertha Díaz) 
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Ventajas de una disposición por posición fija 

•  Reduce el manejo de la pieza mayor.  

•  Permite que se realicen cambios frecuentes en el producto y en 

la secuencia de operaciones. 

• Es más flexible, ya que no requiere una distribución muy 

organizada ni costosa. 

B) Disposición por Proceso o por Función 

 (Díaz, y otros, 2007) . Todas las operaciones del mismo proceso, 

o tipo de proceso, están ubicadas en un espacio común. Las 

operaciones similares y el equipo están asociados de acuerdo con 

el proceso o función que llevan a cabo; por ejemplo, en plantas de 

metalmecánica, hospitales y fábricas de panificación. 

 

Figura N°02: Disposición por proceso o por función 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuentes: Google “imágenes” 

Ventajas de la disposición por proceso o por función 

• Una correcta utilización de la maquinaria, lo que permite reducir 

las inversiones en este sector.  

• Se adecua una gran cantidad de productos, así como cambios 

frecuentes de operaciones. 
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• Es más fácil mantener la secuencia de producción en los casos 

de: avería de maquinaria, equipo, falta de materiales, escasez 

de trabajadores. 

C) Disposición en producción en cadena, en línea o 

por producto 

(Díaz, y otros, 2007) . Un producto o tipo de producto se fabrica en 

una pieza. Sin embargo, el diseño fijo, el material está en 

movimiento. Cada operación debe ser consistente. Las unidades 

requieren los mismos eventos operativos de principio a fin. Las 

máquinas y equipos se organizan según procesos operativos; por 

ejemplo, plantas embotelladoras de bebidas 

 

Figura N°03 : Disposición por producto (en cadena) 

 

 

Fuentes: Google “imágenes” 

Ventajas de la disposición en producción en cadena, en línea 

o por producto 

• Se reduce el manipuleo del material.  

• Disminuye la cantidad de material en proceso, permitiendo reducir 

el tiempo de producción y la inversión en material. 

• Mayor eficiencia en la mano de obra, por la mayor especialización 

y facilidad de entrenamiento. 
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• Mayor facilidad de control de la producción y sobre los trabajado-

res, reduciéndose el número de problemas entre los departamentos 

de la empresa. 

2.2.1.3. Factores que afectan la distribución de 

planta  

Según (Muther, 1970) .Los factores que tiene influencia sobre 

cualquier distribución de planta son: 

1) Material: Es importante a la hora de analizar el diseño, 

variedad, cantidad, operaciones requeridas y su secuencia. 

2) Maquinaria: Cubre equipo de producción, herramientas y su 

uso. 

3) Hombre: Explica supervisión y servicios auxiliares, así como 

mano de obra directa. 

4) Movimiento: Involucra trasporte, manejo en las diversas 

operaciones, almacenamiento e inspección.  

5) Espera: Se considera puntos de esperas dentro de un 

proceso productivo, es necesario crear espacio que deben de 

contar almacenes para el producto y proveer materiales en 

óptimas condiciones. Este factor incluye: áreas de recepción 

de materia prima, almacén de materia prima, maquinaria y 

equipos. 

6) Servicio: Este factor hace referencia a las actividades, 

elementos y personal que trabaja en la producción. Destinado 

a satisfacer las necesidades de los factores de la producción.  

7) Edificio: El requerimiento mínimo para obtener un lugar 

seguro y agradable donde trabajar. 

8) Cambio: El proyecto de disposición de planta deberá 

contemplar a un cambio a futuro, el concepto de mejora, 

revisar periódicamente las que se han establecido 

previamente. 

2.2.2. Método SLP 
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(Río, 2003) . El estudio de metodología de distribución de planta 

industriales, se inició fundamentalmente en la década de los años 

50, y entre unos de sus autores destacan (Immer, 1950) y (Buffa, 

1995) , presenta, planteamiento sistemático de distribución en sigla 

en inglés (sytematic layout plannig) la metodología más aprobada 

y comúnmente utilizada para solución de problemas de distribución 

de planta a partir de criterios cualitativo. 

Fue desarrollado por (Muther, 1970).Procedimiento sistemático 

multicriterio, aplicable para la distribución de planta ya existente. La 

metodología reúne las ventajas de las aproximaciones 

metodológicas según Multher (1968), adjunta el flujo de los 

materiales en el estudio de la distribución, regulando el proceso de 

planificación total de manera racional y estableciendo una serie de 

fase y técnicas, como el propio Multher describe.  

 

Figura N°04: Planteamiento Sistemático para disposición de 
Planta 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: sytematic layout plannig, Richard Multher & Associales 

2.2.2.1. Fase de desarrollo del modelo SLP  

Cuatro fases o niveles de distribución de planta, que además 

pueden superponer uno con otro. 
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FASE I: Se basa a la recolección de información requerida, al 

tratarse de una nueva ubicación de planta. En caso de una 

redistribución se determinará si la planta se mantendrá en el 

emplazamiento o se trasladará a un área similar respectos a la 

característica potencialmente disponible. 

 

FASE II: Trata en la descripción y analizar el conjunto de modelos 

de flujo para el área a distribuir, la relación de actividades. 

FASE III: Se va definiendo los lugares donde van a ser instaladas 

de acuerdo el flujo de trabajo, así como la maquinaria o los equipos 

se instalaciones de la actividad.  

 

FASE IV: Se realizan movimientos físicos y ajustes necesarios, de 

acorde se van instalando, para lograr la concretización de la 

distribución en detalle que fue planeada.  

 

2.2.2.2. Procedimiento del método S.L.P 

Paso 1: Análisis producto-cantidad  

Para realizar una distribución se analiza los productos y las 

cantidades producidas. Teniendo conocimiento, es posible 

determinar el tipo de distribución conveniente para el proceso de 

producción en estudio 

Paso 2: Análisis del recorrido de los productos (flujo de producción)  

Se determinan las etapas del proceso y se analizan los 

movimientos de los productos de las diversas operaciones durante 

la producción. Mediante la recopilación de información del proceso 

de fabricación y el volumen de producción, se desarrollan gráficos 

descriptivos y diagramas de flujo de materiales. 

 Diagrama de operaciones  

 Diagrama de proceso de flujo, diagrama de recorrido, etc. 

Paso 3: Análisis de las relaciones entre actividades  
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Con la información de la ruta del producto, se debe considerar la 

interacción entre cada proceso de producción. Estas relaciones no 

solo están sujetas al movimiento de materiales, sino que también 

implican proximidad entre sí. En este paso se analiza el cuadro de 

relaciones entre actividades y se refleja la intención de los 

planteamientos definidos para tal fin. Se representa un código de 

letras en escala descendente de las cinco vocales. 

Figura N°05: Tabla relacional de actividades  

 

 

Fuente: GOOGLE “imágenes” 

 

Paso 4: Desarrollo del diagrama relacional de actividades 

Recolección de datos hasta el momento, pretende razonar tanto la 

relación entre actividades y la importancia relativa de la proximidad 

entre ellas, donde los movimientos de las actividades son 

representados por nodos unidos por líneas. Estas última 

representan la intensidad de la relación (A, E, I, O, U, X), entre las 

actividades unidas a partir del código de líneas que se muestra en 

la figura 6. 

 El diagrama se va reajustando de tal modo minimice distancia de 

recorrido. 
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Figura N°06: Diagrama relacional de actividades 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: GOOGLE “imágenes” 

  

Paso 5: Análisis de necesidades y disponibilidad de espacios 

El siguiente paso se detalla la necesidad de espacio que se 

necesita para cada actividad, el planificador debe realizar todo el 

procedimiento del desarrollo de espacio actuales para mejorar una 

valorización de espacio requerido por cada actividad. También la 

disponibilidad del espacio que debe emplear los ajustes 

necesarios, que desemboca una solución que se representa en el 

llamado Diagrama Relacional de Espacios.  

Paso 6: Desarrollo del Diagrama Relacional de Espacios 

Continuando el siguiente paso del desarrollo del diagrama, son las 

representaciones de cada actividad a escala, así la dimensión que 

ocupa cada uno, sean proporcional al área necesaria para el 

desarrollo de la actividad. 
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Figura N°07: Diagrama relacional de espacios con indicación del 
área requerida por cada actividad.  

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: GOOGLE “imágenes” 

Paso 7: Evaluación de las alternativas de distribución de conjunto 

y selección de la mejor distribución  

Desarrollando las opciones de soluciones, hay que proceder a 

selección, de tal modo es necesario evaluar las propuestas. Las 

diferentes alternativas de propuestas determinarán la mejor 

distribución en planta. Los métodos más referenciados buscan la 

adecuada propuesta que está relacionado con: 

a) Comparación de ventajas y desventajas  

b) Análisis de factores ponderados  

c) Comparación de costos  

 

2.2.3. Método de Guerchet 

(Gray, y otros, 2007) . El cálculo de las áreas conduce a una 

estimación de referencia del área solicitada. Este método ha sido 

demostrado a través de su aplicación en numerosos estudios de 

distribución de planta. Para la determinación práctica de los 

requerimientos de áreas, podrán hacerse una adecuada insustituible 

del proyecto realizado. 

(Suñé Torrents, y otros, 2004) . Cuando se diseña una nueva 

distribución para un sistema de productivo presente se puede 
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cuantificar las necesidades de superficies de un procedimiento de 

inferir. 

El desarrollo de superficie de distribución, Se caracteriza por el cálculo 

del terreno por partes según los elementos a repartir. Este método 

considera las siguientes superficies 

𝑆𝑡 = 𝑁(𝑆𝑠 + 𝑆𝑔 + 𝑆𝑒) 

 
TABLA N°4: Descripción de Abreviado 
 

 

Ss (Superficie estático) 

Corresponde el lugar del terreno que ocupan las máquinas y equipos. 

Debe incorporar, bandeja de depósito, tableros y los demás objetos 

necesarios para su función. 

 

𝑆𝑠 = 𝐿𝑎𝑟𝑔𝑜 ∗ 𝐴𝑛𝑐ℎ𝑜 

 

Sg (Superficie de gravitación) 

Superficie utilizada por el empleador y el material almacenado para el 

funcionamiento de los puestos de trabajo. 

 

𝑆𝑔 = 𝑆𝑠 ∗ 𝑁 

 

 

Ss= Superficie estático.   
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N= # de lados laterales a partir de los cuales la máquina o mueble 

utilizados. 

Se (Superficie de evolución) 

Se reserva entre los puestos de trabajo para el manejo de personal, 

equipos, medios de transporte y la salida del producto terminado. 

Para su desarrollo se utiliza el factor "Coeficiente de evolución 

nombrado", que muestra una medida no homogénea de la relación 

entre la altura del elemento móvil y el elemento estático. 

𝑆𝑒 = (𝑆𝑠 + 𝑆𝑔)𝐾 

Para calcular “K” 

𝐾
ℎ𝐸𝑀

2ℎ𝐸𝐸
 

 

hEM: Altura promedio ponderada de los elementos móviles.  

hEE: Altura promedio ponderada de los elementos estáticos.  

 

ℎ𝐸𝑀 =
∑ 𝑆𝑠 ∗ 𝑛 ∗ ℎ𝑟

𝑖=1

∑ 𝑆𝑠 ∗ 𝑛𝑟
𝑖=1

 

r: Variedad de elementos móviles. 

𝑆𝑠: Superficie estática de cada elemento móviles. 

h: Altura de cada elemento móvil. 

n: Número de elementos móviles.  

 

ℎ𝐸𝐸 =
∑ 𝑆𝑠 ∗ 𝑛 ∗ ℎ𝑡

𝑖=1

∑ 𝑆𝑠 ∗ 𝑛𝑡
𝑖=1

 

t: Variedad de elementos estáticos.  

𝑆𝑠: Superficie estática de cada elemento móviles. 

h: Altura de cada elemento estático. 
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n: Número de elementos fijos.   

Valores típicos de “K” 

 Gran industria, alimentación con puente de grúa: 0,05 – 0,15. 

 Trabajo en cadena con transportador mecánico: 0,10 – 0,25. 

 Textil-Hilado:0,05 -0,25. 

 Textil-Tejido: 0,5 – 1. 

 Relojería, Joyería: 0,75 – 1. 

 Pequeña mecánica: 1,50 – 2. 

 Industria mecánica: 2 – 3. 

2.2.4. Productividad 

La productividad puede definir de varias formas, según el criterio 

de distintos autores, tal es el caso de (Prokopenko, 1989) . 

Según la definición principal, la productividad es el vínculo entre el 

producto obtenido de un sistema de producción o servicio y los 

recursos utilizados para obtenerlo. Por lo tanto, la productividad se 

define como el uso eficiente de los recursos, mano de obra, capital, 

materiales, energía, producción de diversos bienes y servicios. 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜

𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜
 

 

(Guitiérrez, 2005) . En general, la productividad se mide por el 

cociente: los resultados obtenidos se pueden cuantificar en 

unidades producidas, en piezas vendidas o en utilidades. En 

conclusión, si bien los recursos utilizados pueden calcular el 

número de empleados, el tiempo total del trabajador, las horas de 

máquina, etc., la evaluación adecuada de los recursos utilizados da 

como resultado la producción. 

 

 

PRODUCTIVIDAD = EFICIENCIA * EFICACIA 
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Eficiencia  

 (Aedo, 2005) . Determina la eficiencia como el cumplimiento de 

los objetivos, dando un uso coherente, racional de recursos. 

(Guitiérrez, 2005) . El total de recursos cuantos fueron utilizados 

es decir lo utilizado entre lo disponible. Asimismo, mejora la 

optimización de recursos y desperdicios (buscar que no haya 

desperdicios de recursos) tiempos desperdiciados por paros de 

máquinas y equipos, fallas de materiales, etc. 

Forma en que se utilizan los recursos para lograr el objetivo.  

 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 

𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜𝑠 𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠
∗ 100 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 

 

Eficacia 

(Guitiérrez, 2005) . Define la eficacia como los resultados 

obtenidos que cumplen los objetivos o requisitos de calidad 

(utilizando los recursos para alcanzar los objetivos trazados). 

 

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠

𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜
∗ 100 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 

 

2.3.   Definición de términos 

 Método SLP. - Planteamiento sistemático de distribución en sigla 

en inglés (sytematic layout plannig) 

 Método de Guerchet. - Método de cálculo de áreas dará como 

resultado. 

 Productividad. –La razón de la cantidad producida y los insumos 

utilizados para producir. 

 Eficiencia. _ Cumplimiento de los objetivos determinados, dando 

un uso adecuado, óptimo de los recursos. 

 Eficacia. _ Los resultados obtenidos que cumplen con los 

objetivos o requisitos de calidad. 
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2.2. Hipótesis 

2.4.1. Hipótesis General 

La Redistribución de Planta influye en la Productividad de una empresa 

agroindustrial. 

2.4.2. Hipótesis Específica(s) 

La Redistribución de Planta influye en la eficiencia en la productividad de 

una empresa agroindustrial. 

 

La Redistribución de Planta influye en la eficacia en la productividad de 

una empresa agroindustrial.  

 

2.5. Variables 

2.5.1 Definición conceptual de la variable 

Redistribución. - conforma la industria, la ordenación física y racional de 

los elementos productivos garantizando su flujo óptimo (Muther, 1970) 

Productividad. - La relación entre la cantidad de productos obtenida por 

un sistema productivo y los recursos utilizados para obtener dicha 

producción (Guitiérrez, 2005) 

2.5.2 Definición operacional de la variable 

Redistribución. -  Analizar todas las actividades realizadas en el sistema 

de producción y eliminar aquellas que no agregan valor al producto 

Productividad. - Evalúa la capacidad de un sistema para elaborar los 

productos que son requeridos y a la vez el grado en que aprovechan los 

recursos utilizados. 

2.5.1  Operacionalización de la variable  
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CAPITULO III: 

METODOLOGÍA 

3.1 Método de investigación 

El Método de investigación es CIENTIFICO de Inductivo – Deductivo 

Es un método que abarca un conjunto de reglas y etapas que debe seguir 

para obtener un resultante válido, analizando un fenómeno particular con el 

fin de explicar en un ambiente donde representa y confirmar sus teorías. El 

método inducción-deducción se utiliza y se relaciona con los hechos 

particulares: es deductivo en un sentido, porque va de lo general a lo 

particular, y es inductivo en sentido contrario, al ir de lo particular a lo general. 

3.2 Tipo de investigación 

El tipo de investigación es Aplicada  

En esta investigación es aplicada, porque se basa en conocimiento y teorías 

existentes para dar solución al problema. En la presente investigación se va 

aplicar el conocimiento de la Redistribución de Planta en una empresa 

agroindustrial para luego verificar su incidencia en la productividad. 

3.3 Nivel de investigación 

El nivel de investigación es Descriptivo – Explicativo 

Esta investigación es de nivel Descriptivo, porque identifica hechos, 

situaciones, características de la redistribución de planta en una empresa 

agroindustrial mediante la observación para luego aplicar la metodología 

objeto de estudio, es por tal motivo la presente investigación es descriptivo. 

Esta investigación es de nivel Explicativo, ya que analizan causas y efectos 

de la relación entre variables. En tal sentido, para la presente investigación 

se aplicará la redistribución de planta, para verificar el efecto en la 

productividad. 

3.4 Diseño de la investigación 

El diseño de la investigación es Cuasi experimental 
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El diseño cuasi experimental ejerce un control mínimo de la variable 

independiente (La redistribución de planta) se manipula intencionalmente 

para analizar los efectos que produce en la mejora de la variable dependiente 

(productividad). 

Por otro lado, también manipulan deliberadamente, que determina la causa 

y el efecto, en este tipo de diseño los sujetos no asignan al azar a los grupos 

ni se emparejan, sino que dichos grupos ya están conformados antes del 

experimento y en cuanto a los grupos, corresponde a la empresa 

APROMAC. Tal cual opera. 

3.5 Población y muestra 

3.5.1 Población 

En la presente investigación la población está representada por 

todas las empresas agroindustriales situadas en el distrito de 

Chilca de la ciudad de Huancayo, siendo 30 empresas registradas 

en la Cámara de Comercio de la Ciudad de Huancayo.  

3.5.2 Muestra 

Para la selección de la muestra, la técnica utilizada fue de tipo no 

probabilística o por conveniencia ya que la muestra fue escogida 

en función al criterio personal del investigador, siendo la muestra 

la empresa APROMAC (área de producción). 

3.6 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

Observación 

Análisis Documental 

 Es la obtención de información a partir de un seguimiento 

sistemático del hecho o fenómeno en estudio, dentro de su propio 

medio, con la finalidad de identificar y estudiar su conducta y 

características.  

Instrumento: Reportes de producción, Reportes diarios. 

3.7 Procesamiento de la información 
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En la presente investigación los datos recolectados mediante Excel 

2016 y paquetes especializados como el SPSS y AutoCAD, 

obteniendo cuadros estadísticos, gráficos, análisis de datos, etc., 

para un mejor entendimiento. 

 

3.8 Técnicas y análisis de datos 

Para la presente investigación se analizó con la estadística en sus 

dos formas para interpretar los datos obtenidos.  

Estadística Descriptiva 

Utilizando la estadística descriptica se analizó la interpretación 

fielmente de los datos, a través de gráficos, para la presente 

investigación se utilizó para describir el comportamiento de sus 

variables, para la variable independiente y dependiente.  

Estadística Inferencial 

Se utilizó la estadística inferencial para analizar el comportamiento 

probalístico de los resultados obtenidos en la recopilación de datos, 

la cual fue aplicado para determinar la influencia de la variable 

independiente sobre la dependiente, en tal sentido, nos permitirá 

inferir la influencia de la aplicación de la redistribución de planta 

sobre la productividad de la empresa APROMAC.  

La prueba que se utilizó para el análisis inferencial es una prueba 

no paramétrica como es el estadístico Wilcoxon, que no presenta 

una distribución normal los datos obtenidos.  

3.9 Validez 

Las validaciones de los instrumentos de recolección de datos serán 

validadas mediante la técnica de juicio de expertos, que son 

profesionales de experiencia que brindarán las correcciones 

respectivas con la finalidad de que tenga un sentido lógico y busca 

comprobar la coherencia de la información 
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CAPITULO IV: 

RESULTADOS  

4.1 DESARROLLO DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE – REDISTRIBUCIÓN 
DE PLANTA 

4.1.1 Relación de Actividades  

Para el desarrollo de la siguiente dimensión se trabajó a partir de la 

aplicación de la metodología SLP, a continuación, los resultados: 

4.1.1.1 Análisis de producto y cantidad  

El primer paso en el desarrollo del método SLP, determinará el tipo de 

distribución más apropiado, obtener información de las cantidades y productos. 

TABLA N°5: Análisis de producto- cantidad 

 
 
Figura N°08: Grafica de producto-cantidad 
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La figura N°08, representa el producto – cantidad que tiene mayor presencia en 

la empresa APROMAC, como se puede observar la harina de maca se produce 

en promedio 50000 kg / año, esto hace que este producto tenga mayor presencia 

en la producción del día a día, estratégicamente es conveniente realizar el 

análisis y la aplicación de la redistribución en base a este producto. 

4.1.1.2 Análisis de recorridos de producto  

El segundo paso es determinar la secuencia y la cantidad de movimiento del 

producto. Con base en la información sobre el proceso de producción y su 

volumen de producción, hemos elaborado gráficos y diagramas que describen el 

flujo del material. Entendiendo el movimiento de materiales, los operarios y los 

productos procesados (harina de maca extruida) da como resultado una 

producción de 392 unidades de 250g. 

Figura N°09 : Diagrama  actual de operaciones  

 

 

 

 

 

 

 

 

     

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaborado propia 
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Se realizó el análisis con la producción de la harina de maca extruido, siendo 

este el que tiene mayor presencia en la producción diaria de la empresa 

APROMAC  

En la figura N°08, diagrama actual de operaciones se describe el proceso de la 

elaboración de harina de maca extruido, como se observa las operaciones e 

inspecciones que desarrollan las actividades desde la recepción de la materia 

prima hasta la trasformación al área de producto terminado. 

Figura N°10: Diagrama de proceso de flujo pre-test 

 

Fuente: Elaborado propia 
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TABLA N°6: Tabla resumen de diagrama de flujo pre-test 
 
 

 

 

 

 

Fuente: Elaborado propia 

En la figura N° 7 del diagrama de proceso de flujo actual, describe las actividades 

de proceso de elaboración donde indica los tiempos de cada actividad y el 

recorrido de desplazamiento de la materia prima hasta la transformación del 

producto final.  

Figura N°11: Diagrama de Recorrido Apromac Pre-test 

 

Fuente: Elaborado propia 
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Según el análisis de recorrido del producto – Harina de maca, se tiene que para 

la elaboración de 4 bolsones con 72 unid (80 unidades de 250 g) con un tiempo 

total de 199 min. Para la cual solo en operación se demora 168 min con un 

recorrido de 24.5 m, para el transporte hace uso de 27.5 min detallando la 

distancia de recorrido de 27 m y por último evento del almacenamiento con un 

tiempo de 3.5 min con una distancia de 1m. 

En la figura N°11 El diagrama muestra la ruta previa a la prueba de los 

operadores y los materiales en la fábrica, enfocándose principalmente en el área 

de producción, donde se evidencia un problema de limitación de movimiento 

inadecuado en un primer momento, lo que resulta en un aumento de los tiempos 

de producción. 

4.1.1.3 Análisis de relaciones entre actividades 

El tercer paso, se debe plantear el tipo y la intensidad de las interacciones, el 

flujo de materiales es solamente una de las razones para la proximidad de ciertas 

operaciones una con otras. Se emplea la tabla de relaciones de actividades la 

cual consiste en un diagrama de doble entrada, en que quede plasmada las 

necesidades de proximidad entre actividades. 

En la distribución de la planta de la empresa se identificaron las siguientes áreas: 

1. Almacén de materia prima  

2. Área de escarificadora de quinua 

3. Área de lavado 

4. Áreas de secado 

5. Área de deshidratado 

6. Área de picado 

7. Área de extruido  

8. Área de molino 

9. Área de tamizado 

10. Área de ozonificado 

11. Área de envasado y sellado 

12. Área de productos terminados  
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TABLA N°07: Tabla de relaciones de Actividades  

 

 

Fuente: Elaborado propia 
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TABLA N°08: Relación de proximidad  

 
 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaborado propia 

En la tabla N°07 realizamos el análisis de relación de actividades con la ayuda 

de la tabla N°08 códigos de relación de proximidad, se observa que el área de 

escarificadora de quinua se analizó, da como código (x) indeseable ya que no es 

parte del flujo de materiales del producto principal que es harina de maca 

extruido. 

4.1.1.4 Desarrollo del diagrama relacional de actividades 

Cuarto paso, luego de elaborar la tabla de relaciones de actividades procedimos 

a graficar el diagrama relacional de actividad donde sirve para ver de manera 

más clara el flujo de materiales en la empresa y el nivel de importancia relativa 

de actividades, quiere decir áreas de aproximación que más interaccionan uno 

con otro, (cumpliendo el principio mínimo de distancia de recorrido). 
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Figura N°12: Diagrama relacional de actividades pre-test 

 

Fuente: Elaborado propia 

Figura N°13: Diagrama relacional de actividades pos-test 

 

Fuente: Elaborado propia 
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Se observa en la figura N° 13 con la distribución pos-test se obtendrá una mejora 

relación de actividades, por lo tanto, se minimiza la distancia de recorrido entre 

estaciones de trabajo, con respecto a la anterior distribución que se aprecia 

claramente que el área de escarificadora de quinua desarrollando el diagrama 

de relación de actividades se obtienen como fin (absolutamente innecesaria), ya 

que no tienen un nivel de importancia relativa de actividad a otras estaciones que 

sí. Por lo cual se genera mayor recorrido de desplazamiento del operador. 

Nivel de importancia relativa pre-test 

El nivel de importancia de la figura N° 12 se observa la proximidad de las áreas 

principales que representa los códigos de líneas, el mayor número de cruces que 

se observa en la figura es en el área de escarificadora de quinua, representa 

mayor desplazamiento de recorrido en momento de producción. El diagrama nos 

permite realizar el ajuste a prueba de error, se visualizó claramente la interacción 

de códigos de línea. 

Nivel de importancia relativa pos-test 

El nivel de importancia de la figura N°13 se observa el desarrollo del diagrama 

de relaciones de actividades que hay una mejora de proximidad de las 

actividades, ya que se excluyó el área de escarificadora de quinua por el simple 

hecho que es un área que no es parte del proceso del producto principal. Este 

flujo de proceso esta adecuado en el proceso de del producto de harina de maca 

extruido. 

4.1.1.5 Análisis de necesidades y disponibilidad de espacios 

Quinto paso, la obtención de cantidad superficial, como el espacio del área 

destinado a cada actividad. Para realizar el requerimiento de espacio se calculó 

con la metodología Guechert ya que se evaluará el espacio físico requerido para 

las áreas. Comenzando la evaluación de pre-test de la empresa y luego la 

propuesta del pos-test de una mejora de requerimiento de espacio. 

4.1.2 Requerimiento de Espacio 

Se desarrolló en la situación del pre-test de la empresa Apromac, se aplicó el 

método Guerchet, a continuación, los cálculos se identificaron las maquinas, 

equipos y las herramientas que se utiliza para la elaboración de la harina de 
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maca extruida, también se consideró los tres operarios que participan en el 

proceso.  

TABLA N°09: Área de recepción de materia prima  

 

Se visualiza en la tabla N°09 el área de materia prima el espacio que ocupa los 

elementos estáticos y en movimientos es de 18.99 m2 

 

TABLA N°10: Área de escarificadora de quinua  

 

La tabla N° 10 se observa el área de escarificadora de quinua en la actualidad 

del pre test es de 20m2 y el desarrollo del método Guerchet nos da como el 

espacio que ocupa de 3.75m2. 
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TABLA N°11: Área de secado y lavado 
 

 

TABLA N°12: Área de deshidratado  
 

 

La tabla N°12 área de deshidratado se observa que como resultado de la 

superficie total es de 24. 14m2.La máquina de tostadora, laminadora de cereales 

y el horno de granos son máquinas que no están en uso y no es parte del flujo 

de materiales del producto principal, ya que genera una inadecuada utilización 

de espacio. 
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TABLA N°13: Área de picado 

 

En la tabla N°13 el área de picado conforma los elementos de la máquina 

partidora y el operario y el desarrollo nos da como resultado de 4.06m2 

 
TABLA N°14: Área de Extruido y Molino  

 

La tabla N°14 área de extruido y molino cuenta con la superficie total de 22.20m2  
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TABLA N°15: Área de tamizado 

 

  

La tabla N°15 area de tamizado cuenta con un espacio de superficie total de 

7.34m2 

 

TABLA N°16: Área de ozonificado  

 

En la tabla N°16 el área de ozonificado la superficie total es de 7.40 m2. 
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TABLA N°17: Área de envasado y sellado 

 

En la tabla N°17 el área de envasado y sellado la superficie total es de 21.60m2 

, aclarando que en la actualidad el puesto de trabajo que conforma el área de 

envasado y sellado con el área de productos terminado es de 20 m2.Quiere decir 

que el método Guechert nos da como resultado el espacio que ocupa cada área. 

TABLA N°18: Área de almacén de producto terminado 
 

 

La tabla N°18, el área de almacén de producto terminado es de 18.53 m2 y 

actualmente se cuenta con 20 m2 incluyendo el área de envasado y sellado. 

Cuadro de resumen de todos los espacios que ocupan en la empresa Apromac. 
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TABLA N°19: Resumen de las superficies totales de las áreas  
 

Se observa que la tabla N° 19 es el resumen de las superficies totales de las 

áreas de producción, como resultado total es 120 m2. Por lo tanto, necesitamos 

ampliar el espacio para todas las actividades en el área de producción para 

mejorar el rendimiento. El método Guerchet nos proporciona valores de 

referencia que pueden ser modificados y ajustados según las necesidades de la 

empresa. 
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Figura N°14: Plano pre-test de la empresa Apromac presentando en 
AUTOCAD  

 

Fuente: Elaborado propia 

La idea principal de este trabajo de investigación es lograr la mejor división de 

espacio. Dados de actualizar, los niveles de área que controlan el espacio previo 

al despliegue 
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TABLA N°20: Área de propuesta para cada actividad  
 

 

En la tabla N°20 se observa las áreas propuestas de cada actividad las medidas 

en total en m2, sabiendo que hay una necesidad de cambio en cuanta ampliación 

en algunas áreas para poder llevar sus funciones sin ningún problema teniendo 

un buen flujo de materiales como fin de mejorar la productividad. 

TABLA N°21: Instrumento de medición  
 

En la tabla N°21 se observa el indicador como espacio utilizado actual con el 

método Guerchet lo cual muestra como porcentaje de 50% antes de la mejora y 

después de la aplicación. Lo cual indica que se va utilizar una gran parte del área 

de la empresa que tenía desperdiciada. 
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4.1.2.1 Desarrollo del diagrama relacional de espacio 

En este paso los símbolos distintos de cada actividad son representados a 

escala. La forma del tamaño que ocupa sea necesariamente proporcionada para 

el desarrollo de actividades. 

Figura N°15:Desarrollo del diagrama relacional de espacio  

 

Fuente: Elaborado propia 

En la figura N°15 luego de analizar el espacio que esta utilizado las 

áreas, máquinas y equipos, así como el espacio disponible que posee 

para realizar la ampliación y modificación del puesto de trabajo, se 

procede a desarrollar el diagrama de relaciones de espacio se visualiza 

los representantes a cada escala de las áreas y la importancia de 

relaciones de actividades. 
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4.1.2.2 Evaluar de la alternativa de distribución de conjunto y selección de 

la mejor distribución  

La evaluación de las alternativas es de varias propuestas para una mejora de 

distribución de planta   

Por tanto, el uso del sistema se centra en el diseño de instalaciones productivas 

en áreas preexistentes, considerando que en este caso se trata de una 

ampliación y reubicación. 

Respecto al desarrollo de los diagramas de la metodología damos como fin de 

mejorar el flujo de materiales, se visualiza en la tabla N° 18 la propuesta de áreas 

para cada actividad, considerando el requerimiento de espacio. La ampliación de 

las áreas fue: área de materia prima 25m2, área de Deshidratado 20m2, área de 

picado 17.5m2, área de extruido 17.5 m2, área de molino 24m2, área de 

tamizado 18m2, área de envasado y sellado 24m2 y por último área de producto 

terminado 32 m2. El cambio de lugar respecto al área de deshidratado, se 

excluyó las maquinas del área (escarificadora de quinua) que no se consideraba 

el proceso de producción de maca, también se retiró las maquinas que no es 

parte del proceso como: trituradora de granos, laminadora de cereales y horno 

de granos. 

Tener una distribución de planta que aproveche el total del área, y que no ocurra 

inadecuada utilización de espacio, así mismo esto se podría gracias a que el 

material de las divisiones son planchas de Drywall, es decir da la posibilidad de 

ampliar, cambiar, modificar o eliminar espacios, sin afectar la estructura de la 

organización. 
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Figura N°16:Alternativa selección de la mejor distribución   

 

Fuente: Elaborado propia 

 
En la figura N°16 se observa la alternativa selección de mejora en la 

redistribución de planta, se opta un flujo de actividades del producto mejorado, 

menor recorrido de desplazamiento, así mismo teniendo un impacto favorable en 

los tiempos de producción. También el espacio adecuado al puesto de 
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actividades, como fin mejorar la productividad con un incrementando de 452 

unidades de harina de maca extruido. 

 

Figura N°17: Diagrama de proceso de flujo pos-test 

 

TABLA N°22: Tabla de resumen de diagrama de flujo pos-test 
 

 

 

 

 

Fuente: Elaborado propia 
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En la figura N°17 se observa el diagrama de proceso de flujo de pre-test con el 

desarrollo de las metodologías SLP y GUERCHET obteniendo como resultado 

el tiempo y distancia. El transporte es de 22 minutos y distancia 19 metros, quiere 

decir que hay una disminución de 8.5 minutos y en distancia 10 metros. Por lo 

tanto, la aplicación de los métodos mejora la productividad en el proceso de 

producción en la empresa APROMAC. 

4.2 DESARROLLO DE LA VARIABLE DEPENDIENTE – PRODUCTIVIDAD 

4.2.1 Eficiencia 

Para el desarrollo de la eficiencia de la Empresa Apromac se tomaron los datos 

presentados en la Tabla N°23, siendo estos datos los resultados de la 

recolección de información antes de la aplicación de la redistribución de planta, 

denominada pre test. 

Eficiencia Pre test 

TABLA N°23: Eficiencia pre-test 
 

 
Eficiencia = producción / recursos *100  

De la tabla N°23 se observa que se obtiene una eficiencia de 85% 
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TABLA N°24: Recolección de datos de la eficiencia pre-test 
 

 

Se observa la eficiencia antes de la aplicación, se obtiene una eficiencia en 

promedio del 85 % lo cual indica un total de producción de 7164 kg (harina maca 

extruido), en 24 semanas de producción.  

 

A continuación, los resultados de la Eficiencia después de la aplicación de la 

redistribución de planta en la Empresa Apromac, denominado Pos test. 
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Eficiencia Pos Test 

TABLA N°25: Eficiencia pos-test 

 

Eficiencia = producción / recursos *100  

De la tabla N°25 se observa que se obtiene una eficiencia de 96% 

 

TABLA N°26: Recolección de datos de la eficiencia pos-test 
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Se observa la eficiencia después de la aplicación, se obtiene una eficiencia en 

promedio del 96% lo cual indica un total de producción de 8009 kg (harina maca 

extruido), en 24 semanas de producción.  

 

4.2.2 Eficacia 

Para el desarrollo de la eficacia de la Empresa Apromac se tomaron los datos 

presentados en la Tabla N°27, siendo estos datos los resultados de la 

recolección de información antes de la aplicación de la redistribución de planta, 

denominada pre test. 

Eficacia Pre Test 

TABLA N°27: Eficacia pres-test 
 

 

Eficacia pre-test =producción/programado*100 

De la tabla N°27 se observa que se obtiene una eficiencia de 89% 

 

TABLA N°28: Recolección de datos de la eficacia pre-test 
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Se observa la eficacia antes de la aplicación, se obtiene una eficacia en promedio 

del 89% lo cual indica un deficiente nivel de cumplimiento de la producción 

(harina maca extruido), en 24 semanas de producción. 

Eficacia Pos Test 

TABLA N°29: Eficacia pos-test 
 

 
 

Eficacia pos-test =producción/programado*100 

De la tabla N°29 se observa que se obtiene una eficiencia de 100% 
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TABLA N°30: Recolección de datos de la eficacia pos-test 

 

Se observa la eficacia después de la aplicación, se obtiene una eficacia en 

promedio del 100% lo cual indica que se logró producir (harina maca extruido) lo 

programado después de la aplicación de la redistribución de planta de la 

empresa Apromac, en 24 semanas de producción. 

4.2.3 Productividad 

Para el desarrollo de la Productividad de la Empresa Apromac se tomaron como 

referencia los datos presentados en la Tabla N° 27, a partir de dicha información 

se pudo construir los datos presentados en la Tabla N° 28, siendo estos datos 

los resultados de la recolección de información antes de la aplicación de la 

redistribución de planta, denominada pre test. 
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Productividad Pre test 

TABLA N°31: Datos de referencia de la producción  

 

En la tabla N°31 se observa que la producción anual en kilos es de 50 000, siendo 

un equivalente de 200 000 bolsas de 250g.  

TABLA N°32: Datos de la Productividad Pre test  

 

Productividad pre-test = eficiencia * eficacia *100 

De la tabla N°32 se observa que se obtiene una productividad de 77%, en 

promedio 
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TABLA N°33: Recolección de datos de la productividad pre-test 
 

 

Se observa la productividad antes de la aplicación, se obtiene una productividad 

en promedio del 77% lo cual indica una productividad por debajo de los 

antecedentes referidos en la presente investigación. 

Productividad Pos test 

TABLA N°34: Datos de la Productividad Pos test  
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Productividad pos-test = eficiencia * eficacia *100 

De la tabla N°34 se observa que se obtiene una productividad del 96%, en 

promedio 

TABLA N°35: Recolección de datos de la productividad pos-test 
 

 

Se observa la productividad después de la aplicación, se obtiene una 

productividad en promedio del 96% indica un incremento de 19% de la 

productividad.  
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4.3 Contrastación de Hipótesis 

4.3.1 Contraste de la Hipótesis General 

Para el contraste de la Hipótesis general se toma como información principal los 

resultados de la Productividad tanto, los resultados del pre test como del pos 

test. Para determinar qué tipo de estadístico se debe utilizar, en primer lugar, se 

realizó la prueba de normalidad de los datos referidos para dicho contraste. 

4.3.1.1 Prueba de Normalidad 

 

Para la prueba de Normalidad, se utilizó los siguientes pasos: 

Paso 1: Planteamiento de las Hipótesis de Normalidad 

Ho: Los datos de la productividad (pre test y pos test) presentan una 

distribución Normal. 

H1: Los datos de la productividad (pre test y pos test) difieren de una 

distribución Normal. 

Paso 2: Nivel de Significancia 

 Nivel de Significancia es del 95% 

Paso 3: Prueba Estadística  

Para probar el supuesto de normalidad de los datos de la productividad 

es necesario aplicar el test de Shapiro Wilk, ya que la cantidad de datos 

evaluados no supera los 50 datos. 

 
Paso 4: Criterio de Decisión 
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 Se rechaza la Hipótesis Nula si el P-valor <0.05 

Paso 5: Conclusión 

En base al criterio de decisión se acepta la hipótesis nula, ya que existe 

suficiente evidencia estadística para determinar que los datos de la 

productividad (pre y pos) provienen de una distribución normal. Por otro 

lado, con el resultado obtenido se utilizó una prueba paramétrica para la 

contrastación de hipótesis de la presente investigación.  

4.3.1.2 Estadístico de Prueba 

 

Para la prueba estadística de la Hipótesis General de la presente investigación, 

también se desarrolla a través de los siguientes pasos: 

Paso 1: Planteamiento de las Hipótesis de la Investigación  

Ho: Los resultados de la productividad del pre test son iguales a los 

resultados de la productividad del pos test. 

H1: Los resultados de la productividad del pre test son diferentes a los 

resultados de la productividad del pos test. 

Paso 2: Nivel de Significancia 

 Para la presente investigación se utilizó el nivel de significancia del 95% 

Paso 3: Prueba Estadística  

En base a la prueba de normalidad y por el diseño de la investigación se 

utilizó la prueba T de student para muestras relacionadas o pareadas, a 

continuación, los resultados. 
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Paso 4: Criterio de decisión 

Se rechaza la Hipótesis Nula si la significancia observada o calculada es 

menor que la significancia predefinida, o sea, si P-Valor < α 

Significancia predefinida = α = 0.05 

Paso 5: Conclusiones 

Según los resultados podemos ver que la significancia observada o 

calculada es de 0,000 (resultado del software SPSS), siendo este menor 

a la significancia predefinida, o sea, P – valor < 0.05, por lo que se rechaza 

la hipótesis nula, ya que existe suficiente evidencia estadística para 

aceptar la hipótesis alterna, demostrando así la influencia de la 

redistribución de planta sobre la productividad. 
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4.3.2 Contraste de Hipótesis Especifica 

4.3.2.1 Contraste de la Primera Hipótesis Especifica 

Para el contraste de la primera hipótesis especifica se utilizó los datos, tanto del 

pre test y pos test de la eficiencia de la empresa Apromac, previo a la 

contrastación de hipótesis es necesario realizar la prueba de normalidad.    

4.3.2.1.1 Prueba de Normalidad 

Para la prueba de Normalidad, se utilizó los siguientes pasos: 

Paso 1: Planteamiento de las Hipótesis de Normalidad 

Ho: Los datos de la eficiencia (pre test y pos test) presentan una 

distribución Normal. 

H1: Los datos de la eficiencia (pre test y pos test) difieren de una 

distribución Normal. 

Paso 2: Nivel de Significancia 

 Nivel de Significancia es del 95% 

Paso 3: Prueba Estadística  

Para probar el supuesto de normalidad de los datos de la eficiencia es 

necesario aplicar el test de Shapiro Wilk, ya que la cantidad de datos 

evaluados no supera los 50 datos. 

 

Paso 4: Criterio de Decisión 

 Se rechaza la Hipótesis Nula si el Pvalor <0.05 

Paso 5: Conclusiones 
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Según los resultados obtenidos a través del software Spss, se acepta la 

hipótesis nula, ya que los resultados obtenidos son 0,678 y 0,097 de la 

eficiencia pre y pos respectivamente, siendo ambos mayores que el P-

valor (0.05), cumpliéndose el criterio de decisión, existe suficiente 

evidencia estadística para determinar que los datos de la eficiencia (pre y 

pos) provienen de una distribución normal.  

4.3.2.1.2 Estadístico de Prueba 

Considerando la conclusión de la prueba de normalidad, siendo que los datos de 

la eficiencia cumplen con el supuesto de normalidad, corresponde la aplicación 

de la prueba estadística T de student para muestras relacionadas o pareadas. 

Por otro lado, para la prueba estadística de la primera hipótesis especifica se 

desarrollará siguiendo los siguientes pasos:  

Paso 1: Determinación de la hipótesis 

Ho: Los resultados de la eficiencia del pre test son iguales a los resultados 

de la eficiencia del pos test. 

H1: Los resultados de la eficiencia del pre test son diferentes a los 

resultados de la eficiencia del pos test. 

Paso 2: Nivel de Significancia 

Para la presente investigación se utilizó el nivel de significancia del 95% 

Paso 3: Prueba Estadística 

En base a la prueba de normalidad y por el diseño de la investigación se 

utilizó la prueba T de student para muestras relacionadas o pareadas, a 

continuación, los resultados. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



81 
  

 

 

Paso 4: Criterio de decisión  

Se rechaza la Hipótesis Nula si la significancia observada es menor que 

la significancia predefinida, o sea, si P-Valor < α 

Significancia predefinida = α = 0.05 

Paso 5: Conclusiones 

Según los resultados podemos ver que la significancia observada o 

calculada es de 0,000 (resultado del software SPSS), siendo este menor 

a la significancia predefinida, o sea, P – valor < 0.05, por lo que se rechaza 

la hipótesis nula, ya que existe suficiente evidencia estadística para 

aceptar la hipótesis alterna, demostrando así la influencia de la 

redistribución de planta sobre la eficiencia. 
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4.3.2.2 Contraste de la Segunda Hipótesis Específica 

Para el contraste de la segunda hipótesis especifica se utilizó los datos, tanto del 

pre test y pos test de la eficacia de la empresa Apromac, previo a la contrastación 

de hipótesis es necesario realizar la prueba de normalidad. 

4.3.2.2.1 Prueba de Normalidad 

Para la prueba de Normalidad, se utilizó los siguientes pasos: 

Paso 1: Planteamiento de las Hipótesis de Normalidad 

Ho: Los datos de la eficacia (pre test y pos test) presentan una distribución 

Normal. 

H1: Los datos de la eficacia (pre test y pos test) difieren de una distribución 

Normal. 

Paso 2: Nivel de Significancia 

 Nivel de Significancia es del 95% 

Paso 3: Prueba Estadística  

Para probar el supuesto de normalidad de los datos de la eficacia es 

necesario aplicar el test de Shapiro Wilk, ya que la cantidad de datos 

evaluados no supera los 50 datos. 

 
Paso 4: Criterio de Decisión 

 Se rechaza la Hipótesis Nula si el Pvalor <0.05 

Paso 5: Conclusión 

Según los resultados obtenidos a través del software Spss, se rechaza la 

hipótesis nula, ya que los resultados obtenidos son 0,000 y 0,007 de la 

eficacia pre y pos respectivamente, siendo ambos menores que el P-valor 
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(0.05), cumpliéndose el criterio de decisión, no existe suficiente evidencia 

estadística para determinar que los datos de la eficacia (pre y pos) 

provengan de una distribución normal. Por lo que corresponde aplicar una 

prueba estadística no paramétrica.  

4.3.2.2.2 Estadístico de Prueba 

Considerando la conclusión de la prueba de normalidad, siendo que los datos de 

la eficacia no cumplen con el supuesto de normalidad, corresponde la aplicación 

de la prueba estadística de Wilcoxon para muestras relacionadas o pareadas. 

Por otro lado, para la prueba estadística de la segunda hipótesis especifica se 

desarrollará siguiendo los siguientes pasos:  

Paso 1: Determinación de la hipótesis 

Ho: Los resultados de la eficacia del pre test son iguales a los resultados 

de la eficacia del pos test. 

H1: Los resultados de la eficacia del pre test son diferentes a los 

resultados de la eficacia del pos test. 

Paso 2: Nivel de Significancia 

Para la presente investigación se utilizó el nivel de significancia del 95% 

Paso 3: Prueba Estadística 

En base a la prueba de normalidad y por el diseño de la investigación se 

utilizó la de Wilcoxon para muestras relacionadas o pareadas, a 

continuación, los resultados. 
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Paso 4: Criterio de decisión  

Se rechaza la Hipótesis Nula si la significancia observada es menor que 

la significancia predefinida, o sea, si P-Valor < α 

Significancia predefinida = α = 0.05 

Paso 5: Conclusiones 

Según los resultados podemos ver que la significancia observada o 

calculada es de 0,000 (resultado del software SPSS), siendo este menor 

a la significancia predefinida, o sea, P – valor < 0.05, por lo que se rechaza 

la hipótesis nula, ya que existe suficiente evidencia estadística para 

aceptar la hipótesis alterna, demostrando así la influencia de la 

redistribución de planta sobre la eficacia. 
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CAPITULO V: 

DISCUSION DE RESULTADOS 

De acuerdo a los Resultados obtenidos antes de aplicar la 

redistribución de planta en una empresa agroindustrial, se obtuvo una 

productividad del 77% debido al mayor desplazamiento  

desproporcionado de las máquinas , la falta de criterio de ubicaciones 

de las estaciones de trabajo, reproceso de los productos terminado ya 

que la capacidad del espacio no está apta para el mayor volumen de 

producción, Causando situaciones que lo productos terminados estén 

ubicados en los pasillos, ocupando en las otras áreas e identificando 

productos terminados dañados, después de la aplicación se logró 

determinar la influencia de la redistribución de planta en la producción 

de una empresa agroindustrial incrementando un 96%, logrando 

incrementar la productividad del 19%, resultado que se .Comparte con 

(Sanchez Peña, 2018), que en su tesis Distribución de Planta para 

mejorar la productividad en el área de producción de la Empresa 

Pinturas y Diluyentes Evan´s – Lima 2017, logro un incremento de la 

productividad en 44.72% en el área de producción, paso de 66.09% a 

95.65%, en el mismo sentido con (Coronel Coronel, 2017), en su tesis 

Distribución de planta para incrementar la productividad en la empresa 

grifería industrial y comercial NC S.R.L – Lima – 2017, logrando un 

incremento de la productividad del 29%, como también (Llanos 

Lozano, 2017), con su tesis la Aplicación del Planeamiento Sistemático 

de la distribución en planta para incrementar la productividad del área 

de preparación de esmalta en una empresa productora de sanitarios 

cerámicos- Lurín 2017, logrando incrementar la productividad de 

72.60% a 90.87%, como también con (Alvarado Hinostroza, y otros, 

2016), con su tesis titulada Influencia de la disposición de planta en la 

productividad de spools de la empresa metalmecánica Fima – 2016, 

logrando un incremento de la productividad en general del 13%. 
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CONCLUSION 

1. Se logró determinar la influencia de la redistribución de planta en la 

productividad de una empresa agroindustrial,  la productividad incrementó 

la cantidad de elaboración del producto principal (harina de maca extruido), 

es decir la productividad del pre- test fue de 77% y el pos-test 96% 

obteniendo un incremento en la productividad de 19%, se empleó el 

método SLP y el  método Guechert , reduciendo la distancia de recorrido , 

el requerimiento de espacio que sea el más óptimo para cada área de 

trabajo por lo tanto aumentó la productividad de producción y logró 

alcanzar el objetivo general.  

 

2. Se logró determinar la influencia de la redistribución de planta en la 

eficiencia de una empresa agroindustrial. Se obtuvo resultados favorables 

incrementando la eficiencia en 11% lo cual indica un total de producción 

de 8009 kg (harina maca extruido). Es decir que después de la aplicación 

de la redistribución de planta se logró incrementa la eficiencia. 

 

3. Por último, la eficacia después de aplicar la redistribución de planta se 

logró determinar la influencia incrementando favorablemente, quiere decir 

que el pre-test fue de 89% y el pos-test es de 100% obteniendo un 

incremento de 11% logrando producir lo programado del producto principal 

de (harina de maca extruido).  
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RECOMENDACIONES 

1. En la aplicación la redistribución de planta en una empresa agroindustrial o 

como cualquier empresa se debe tener en cuenta todo el factor que se presenta 

en el momento de producción, para ello se debe utilizar métodos adecuados para 

solucionar el problema de distribución. Como se aplicó en este proyecto de 

investigación, el método de planteamiento sistemático de distribución de planta 

(SLP), es muy aceptada de resolver los problemas de distribución de planta, el 

cual nos permite optimizar la distancia de recorrido en momento de producción, 

la importancia de la proximidad de cada actividad de trabajo, la claridad de flujo 

de materiales, por lo tanto, incrementa los indicadores de la productividad. 

2. Sobre la redistribución de planta es una buena opción de aplicar para realizar 

cambio y eliminar operaciones o áreas que no genera valor en dicho proceso, 

generando un orden físico de las maquinas equipos y herramientas que utilizan 

en el momento de producción, reducción de recorrido, una secuencia lógica de 

los procesos, entre otras, para el beneficio y mejorar el funcionamiento de la 

empresa. 

3. Recomiendo que sea constante y pendiente en mejorar en la actualización de 

la distribución de planta adquiriendo nuevos cambios, tecnologías, métodos, 

entre otras. 
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 ANEXOS 

 

Anexo 1 Matriz de Consistencia
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Anexo 2 Operacionalización de las variables 
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Anexo 3 Formato del Instrumento 

Diagrama de proceso de flujo 
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            Tabla de relación de actividades  

 

          Diagrama de relaciones de actividades  
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              Método Guechert  

 

 Diagrama relacional de espacios con indicación Del área requerida por cada   

actividad 

 

 

 

 



94 
  

Formato de recolección de datos  

 

 

Anexo 4 Confiabilidad y Validez del Instrumento 
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       Anexo 5 La Data de Procesamiento de datos 

        Diagrama de proceso de flujo pre-test 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaborado propia 



99 
  

  Diagrama de proceso de flujo pos-test 

 

 

Fuente: Elaborado propia 
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      Plano pre-test de la empresa Apromac presentado por AutoCAD 

 

Fuente: Elaborado propia 
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    Plano pos-test de la empresa Apromac presentado por AutoCAD 

 

Fuente: Elaborado propia 

 

 



102 
  

 

 

 

 

 

 



103 
  

 

 

 

 

 

 



104 
  

 

 

 

 

 

 

 

 



105 
  

 

 

 

 

 

 

 



106 
  

 

 

 



107 
  

 

 

 

 

 

 



108 
  

Anexo 6 Consentimiento Informado 
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Anexo 7 Fotos de la Aplicación 

Fotografía antes  de la aplicación  
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Fotografía después de la aplicación
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