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Resumen

La empresa Movicenter Tableros S.R.L, ubicada en Lambayeque, Chiclayo, se dedica a la
venta y distribucion de melanina y acabados de carpinteria desde el 2014. El problema principal
radica en el area de despacho, donde los retrasos en la entrega de productos debido a dafios en
las piezas causan pérdidas econdémicas considerables. Otros problemas incluyen la falta de
control de inventario, desorden y falta de limpieza en las areas de trabajo, lo que afecta la
eficiencia operativa y la satisfaccion del cliente. Es por ello que como medida correctiva se
empled la metodologia SLP se aplico para optimizar la distribucion de espacios y mejorar el
flujo de trabajo. Se implementaron herramientas de ingenieria como el sistema ABC, control
de inventarios y metodologia "5S" para mejorar la eficiencia en la produccion. Como resultado,
se logré un aumento del 16,30% en la productividad de mano de obra y un incremento en la
produccion de 5 planchas por dia. A su vez, la evaluacién econdmica y financiera del proyecto
demostré su rentabilidad, con un VAN de S/8 275,44 y una TIR del 7,5%. El beneficio/costo

resultd en 1,08 para un periodo de retorno de la inversion de 1 afio.

Palabras clave: Control de inventario, eficiencia operativa, metodologia SLP, sistema ABC,

metodologia "5S", productividad, rentabilidad



Abstract

The company Movicenter Tableros S.R.L, located in Lambayeque, Chiclayo, has been
dedicated to the sale and distribution of melanin and carpentry finishes since 2014. The main
problem lies in the dispatch area, where delays in product delivery due to damages in the pieces
cause considerable economic losses. Other issues include lack of inventory control, disorder,
and lack of cleanliness in the work areas, affecting operational efficiency and customer
satisfaction. As a corrective measure, the SLP methodology was employed to optimize space
distribution and improve workflow. Engineering tools such as the ABC system, inventory
control, and "5S" methodology were implemented to enhance production efficiency. As a result,
there was a 16,30% increase in labor productivity and a production increase of 5 boards per
day. Additionally, the economic and financial evaluation of the project demonstrated its
profitability, with an NPV of S/8 275,44 and an IRR of 7,5%. The cost/benefit ratio was 1,08

for a 1-year investment return period.

Keywords: Inventory control, operational efficiency, SLP methodology, ABC system, "5S"
methodology, productivity, profitability.



Introduccion

La influencia de las industrias en un pais es un factor fundamental para su desarrollo econémico.
La industria del mueble, en particular, desempefia un papel significativo en la economia de
numerosos paises alrededor del mundo. Esta industria abarca desde la fabricacion de muebles
para el hogar hasta la producciéon de mobiliario para espacios comerciales y de oficina. Su
importancia radica en su capacidad para generar empleo, fomentar la innovacioén y contribuir
al crecimiento econémico. El desarrollo economico de la industria del mueble y de cualquier
sector industrial depende de una serie de factores interrelacionados. En primer lugar, la
disponibilidad y calidad de los recursos naturales son determinantes para la producciéon de
materiales utilizados en la fabricacion de muebles. La presencia de bosques bien gestionados y
sostenibles, por ejemplo, puede asegurar un suministro constante de madera de calidad.
Ademas, la existencia de una infraestructura adecuada, como carreteras y puertos eficientes,
facilita el transporte y la distribucion de los productos. Otro factor crucial es la inversion en
investigacion y desarrollo (I+D). La innovacion en el disefio, los materiales y los procesos de
fabricacion permite a la industria del mueble mantenerse competitiva en un mercado global en
constante evolucion. La adopcion de tecnologias avanzadas, como la impresion 3D o la
inteligencia artificial, puede mejorar la eficiencia y la calidad de los productos, asi como reducir
los costos de produccion. Sin embargo, a pesar de su importancia y potencial, la industria del
mueble también enfrenta una serie de falencias. Una de ellas es la competencia desleal y el
comercio ilicito de muebles de baja calidad y origen desconocido. Esto puede afectar
negativamente a los fabricantes locales y disminuir su capacidad para competir en el mercado
global. Ademas, la falta de estandares de calidad y regulaciones adecuadas puede comprometer
la seguridad de los productos y la confianza de los consumidores. Ademas, el sector del mueble
a menudo se enfrenta a desafios relacionados con la sostenibilidad ambiental. La utilizacion de
materiales no renovables, el uso intensivo de recursos naturales y la generacion de residuos son
aspectos que requieren una atencion especial. La adopcion de practicas y procesos mas
sostenibles, como el uso de materiales reciclados o la implementacion de tecnologias eco-
amigables, se vuelve fundamental para abordar estas problematicas y garantizar la viabilidad a
largo plazo de la industria.

En conclusion, la industria del mueble ejerce una influencia significativa en el desarrollo
econdémico de un pais. Su capacidad para generar empleo, promover la innovacion y contribuir
al crecimiento econdmico la convierte en un sector de importancia estratégica. Sin embargo,
para alcanzar su maximo potencial, es necesario abordar las falencias y desafios que enfrenta,

como la competencia desleal y los problemas de sostenibilidad. Solo mediante el



fortalecimiento de los recursos, la inversion en I+D y la adopcion de précticas sostenibles, se
podra asegurar un crecimiento continuo y sustentable de esta industria clave

Situacion problematica

La industria del mueble representa un pequefio porcentaje de toda la industria manufacturera,
ubicandose atras del sector de la automocion, la industria quimica y la produccion textil, entre
otras. De esta manera, en los ultimos tiempos, unos de los paises mas importantes en este sector
ha sido China. Cuatro de cada diez unidades fabricada en el mundo poseen actualmente el sello
de “made in China”, reconociéndole, a este pais, como el lider absoluto en la industria [1]. Este
sector econdmico ha experimentado un importante crecimiento en los tltimos afios, alcanzando
un valor de més de 430 millones de ddlares en el 2019, segin datos de la Organizacion de las
Naciones Unidad para el Desarrollo Industrial (ONUDI) [2]. Segin un informe de Research
and Markets, se espera que la industria mundial de muebles alcance los $735 3 mil millones
para el ano 2027, con una tasa de crecimiento anual compuesta de 5,1%, durante el periodo de
prondstico de 2020 a 2027 [3].

En el Peru, la industria del mueble ha experimentado un crecimiento sostenido en los ultimos
afos, tanto en términos de exportacion como de produccidon nacional. Segin un informe
presentado por la Asociacion de Exportadores del Pera (ADEX), la industria del mueble en el
Perti ha mostrado un crecimiento constante en los tltimos afios. En 2020, el sector exportd
muebles por un valor total de $51 2 millones, lo que representa un incremento del 4,4% en
comparacion del 2019 [4]. Asimismo, el informe sefiala que los principales mercados de
destino de los muebles peruanos son Estados Unidos, Chile, Ecuador, México y Costa Rica. En
particular, las exportaciones a Estados Unidos representan el 58% del total exportado por la
industria del mueble peruano. A su vez, la produccion nacional de muebles también ha mostrado
un aumento en los ultimos afios. Segun el Instituto Nacional de Estadisticas e Informatica
(INEI), la produccion de muebles en el Pert creacion en 1,6% en el 2019 en comparacion del
ano anterior [5].

La region de Lambayeque se destaca como una de las principales zonas productoras de muebles
en el pais, gracias a su ubicacion en la costa norte del Pert y la presencia de empresas dedicadas
a la produccion de muebles. Segun el Instituto Nacional de Estadistica e Informatica (INEI), en
el afio 2020, Lambayeque tuvo un crecimiento del 2,2% en su produccién manufacturera, que
incluye la fabricacion de muebles. Asi mismo, en el mismo afio, el INEI registrd un crecimiento
del 7,2% en las exportaciones de la region de Lambayeque, lo que sugiere un posible

crecimiento en la industria del mueble [5].
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A pesar del crecimiento sostenido de la industria del mueble, aun existen retos y desafios por
enfrentar. Uno de los principales problemas es la falta de innovacion en el sector, que impide
la creacion de nuevos disenos y la utilizacion de materiales més sostenibles. Aunque el sector
cuenta con el potencial para convertirse en una fuente importante de empleo y contribuir al
crecimiento economico del pais, la falta de incentivos y politicas especificas para el sector
limitan su crecimiento y desarrollo.

De esta manera, en la region de Lambayeque, podemos encontrar a la Movicenter Tableros
S.R.L con RUC 20561144169, ubicada en Los Orfebres 260, La Victoria, Chiclayo,
Lambayeque, la cual, desde el primero de enero del afio 2014, se dedicada a la venta, al por
mayor y menor, y distribuciéon de melanina y acabados de carpinteria. Se persigue como
objetivo principal brindar a los consumidores una pieza en dptimas condiciones, que no posea
fallas en los acabados y tenga larga vida al ser usada, sin embargo, de vez en cuando existen
ciertas fallas que afectan en la productividad de la empresa y retrasan las entregas de los
pedidos. El problema principal de la empresa, segin lo conversado con las 4areas
correspondientes, se presenta en el area de despacho, donde el retraso de 10 a 15 minutos
promedio por pedido, esto debido a que las piezas que conforman el pedido presentan dafios
que se originan luego de la operacion de corte y canteo por una falta de experiencia y
capacitacion del personal que realiza esas tareas en el area de produccion. Ademas, la empresa
presenta una falta de control de inventario lo que se evidencia en la acumulacion existente de 3
estanterias y 2 pallets con producto solicitado al respectivo proveedor, esto por un deficiente
control de las materias que entrar y salen de la empresa generado asi la acumulacion en exceso
de inventarios que no se pueden vender facilmente debido a cambios en las tendencias del
mercado y de esta manera se ve afectada la cadena de suministros, lo que genera costos
adicionales por almacenamiento excesivo, mantenimiento y productos dafiados. Otro problema
que resalta dentro de la empresa es la falta de orden y limpieza; puesto que, existen areas de
trabajo, sobre todo en la zona de produccion, donde las planchas se almacenan en estanterias y
no cuentan con un rotulado que las distinga y facilite su busqueda. Ademas, esto ha generado
cruces en los diferentes traslados dentro de la empresa, debido a que el personal realiza
recorridos excesivos por encontrar el material que necesitan. De igual modo, cinco de cada diez
pedidos (50%), segtn lo expresado por la administradora de la sede, se aglomeran al momento
de distribuirlos porque no se cuenta con un espacio especifico y se colocan obstruyendo la
entrada de la empresa. Ademas, coment6 que existe considerable porcentaje (35%) de pedidos
no atendidos; a pesar de una considerable eficiencia de parte del area de produccion, esto se

origina, puesto que los pedidos llegarian a ser entregados en un plazo de dos a mas dias por lo
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que el cliente toma la decision de buscar a la competencia. Estos deficiencias productivas han
generados pérdidas econdmicas (S/ 6 300 aproximadamente) mensuales en la empresa y se ve
originado en el area de produccion por la no facilidad de hallazgo de la materia prima solicita,
que se ve reflejada en una mala administracion del espacio con el que cuenta la empresa, puesto
que, esta industria debe contar con una amplia zona para mover materiales y maquinaria; asi
mismo de un desorden y falta de organizacion, debido a que, no tiene un esquema organizado
de su distribucion de planta, provocando dificultad para la localizacion de materiales y
herramientas, aumentando el tiempo y costos de produccion teniendo asi una productividad de
mano de obra menor al 50 % de planchas/h-h y una productividad de materiales de 50%
aproximadamente; por ello es que se propone dar respuesta a la siguiente pregunta: ;Coémo la
propuesta de disefio de planta en la empresa Movicenter Tableros SRL permite mejorar la
productividad?
Justificacion de la investigacion
En el ambito de la ingenieria industrial, la distribucion de planta juega un papel crucial en la
optimizacion de los procesos productivos. Esta investigacion encuentra su justificacion técnica
en la necesidad de mejorar los procesos que se realizan dentro de la empresa, es por ello que se
centra en el redisefio de la distribucion de planta con el objetivo de incrementar la productividad
general. Al mejorar la disposicion fisica de los equipos y las estaciones de trabajo, se espera
reducir los tiempos de desplazamiento, minimizar el manejo de materiales y eliminar cuellos
de botella en la produccion. Esta mejora no solo resolvera problemas especificos de logistica
interna, sino que también proporcionard una base mas solida para la implementacion de
practicas de manufactura esbelta y otros sistemas de mejora continua. En tltima instancia, la
investigacion aspira a demostrar que una distribucion de planta optimizada puede traducirse en
aumentos significativos en los indicadores clave de rendimiento, como la reducciéon de tiempos
de ciclo, el incremento de la tasa de produccion y la mejora en la utilizacion de espacios.
Objetivos de la investigacion
A. Objetivo general

* Proponer un disefio de planta para mejorar la productividad en la empresa Movicenter

Tableros S.R.L.

B. Objetivos especificos

* Describir la situacion actual del proceso en la empresa Movicenter Tableros S.R.L— La

Victoria
» Elaborar la propuesta de disefo de la planta para mejorar la productividad

* Realizar la evaluacion econémica — financiera de la propuesta
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Revision de la literatura
A. Antecedentes
De Mendo Alvarez, Ingrid [8], en su investigacion: “Disefio de una distribucion de planta
para incrementar los niveles de productividad en la empresa Inversiones CIMAS E.LR.L.”,
menciona que la empresa cuenta con una mala distribucion de plana validandose con el indice
de desempefio de Layout arrojando un valor de 25,51%; este es el resultado matematico de
obtener un Indice de Flujo Operativo de 25,88% y un Indice de Relaciones Subjetivas de
24,39%; por lo que, se propuso un disefio de distribucion de planta para incrementar los niveles
de productividad. Teniendo como resultados, la propuesta de tres disefios de distribucion de
planta mediante la metodologia PSD, en donde la més destacada present6 un IDL de 81,12%.
El IDL obtenido logré superar al valor esperado (75%); demostrando asi un mejor desempeiio,
en cuanto a seguridad, flujo de material 6ptimo, comodidad y factibilidad.
En un articulo publicado por la Revista Lasallista de Investigacion en 2019, titulado
“Herramientas de manufactura esbelta que inciden en la productividad de una organizacion:
modelo conceptual propuesto”, sus autores, Favela Herrea, Escobedo Portillo, Romero Lopez
y Hernandez Gomez [9], se menciona como las empresas tiene que afrontar el desafio de
encontrar y aplicar nuevas técnicas de produccion que les permita resaltar dentro del mercado
en el que se enfoquen. Considerando que aquellas empresas que no poseen una metodologia de
manufactura esbelta cuentan con un 90% mdas de inventarios y tiempos de ciclos en
comparacion de empresas que si la aplican. De esta manera, se planted como objetivo proponer
un modelo conceptual que identifique el peso relativo que aporta la implantacién de cada una
de las herramientas de manufactura esbelta a la productividad. Por lo que, se logré encontrar
cuales son las herramientas mas resaltantes y las que se deben emplear para la mejora de la
productividad; destacando el método 5S (15%), mantenimiento productivo total (14%), just in
time (13%), Kaizen (12%), entre otros; estos indicadores influirdn aumentando la eficiencia,
efectividad y factores internos de los negocios.
De Sarmiento Vasquez, Calos Javier [10] en su investigacion: Incremento de la productividad
en el area de produccion de la empresa Mundiplast mediante un sistema de produccion
esbelto Lean Manufacturing, menciona que los empresarios tienen la necesidad constante de
innovar y mejorar sus procesos productivos para considerarse una empresa competitiva en el
mercado. La empresa a investigar contaba con un gran porcentaje (33,66%) de desperdicios
anuales en su proceso productivo, asimismo, contaba con zonas donde el desorden era el gran
problema y no presentaba un procedimiento estandarizado al momento de dar los acabados al

producto final. Asi pues, se planted como objetivo incrementar la productividad en el area de
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fabricacion de productos plésticos de la empresa Mundiplast utilizando Lean Manufacturing.
Para ello se implement¢ las 5S, creando un ambiente de orden y limpieza comprometido a los
trabajadores y gerentes en busca de un solo objetivo empresarial. Mediante su evaluacion inicial
y final ascendio de 28,80% hasta un 85,60%. A su vez, se pudo calcular los costos de los
desperdicios tatno de materia prima como del tiempo de los operarios que porcentajes que van
en ahorros del 3,98% hasta el 10,69% en beneficio empresarial. Logrando recuperar espacios
que estaban destinados a tareas que no tenian nada que ver con el proceso productivo, ademas
de mejorar el trabajo de inyectores, mantenimiento productivo, costos y desperdicios, aplicando
principalmente 5S.

De Morillo Jurad, Rubén [11] en su investigacion: Propuesta de distribucion de planta en una
fabrica de muebles como herramienta de mejora de la productividad, expone la necesidad de
buscar nuevas propuestas de reorganizacion de los recursos disponibles dentro del area de
produccidon como almacenaje a fin de obtener una mayor eficacia y que se vea reflejado en un
aumento considerable de la productividad de la empresa. El objetivo principal del estudio es
proponer una reorganizacion tanto de la distribucion de planta como del almacén de una fabrica
de muebles debido a un encargo de la entidad Model Cuin SL. La entidad evaluada cuenta con
material innecesario (pallets rotos, materia prima desperdiciada) dentro de su area de trabajo,
ademas de contar con un proceso productivo ineficiente por la cantidad de cuellos de botellas
existentes retrasando sus entregas de 2 a 3 horas. Por lo que, al evaluar, redisefiar y estructurar
nuevamente la distribucion de planta, se pudo lograr optimizar los espacios proponiendo un
area util de 2 159 metros cuadrados, ademas se generaran dos nuevos pasillos que sirvieron
para mejorar el almacenamiento de la materia prima logrando que la empresa tenga la facilidad
de poder destacar dentro del mercado.

De Chumbile Garcia, Lucia Vanessa [12] en su investigacion: Propuesta de mejora mediante
Lean Manufacturing para incrementar la productividad del drea de carpinteria de una
empresa mobiliaria, menciona la importancia de la aplicacion de un modelo Lean
Manufacturing para mejorar el nivel de competitividad de una empresa mobiliaria, empleando
estas herramientas se busca dar solucion a los cuellos de botellas y adelantar la fabricacion de
los productos para poder adecuar de una manera mas eficiente la demanda. El objetivo principal
del estudio es determina en qué medida la propuesta de mejora mediante Lean Manufacturing
incrementa la productividad de una empresa mobiliaria, teniendo como principales problemas,
cuellos de botella en el area de corte y canteo debido a la baja eficiencia del proceso, puesto
que, ciertos productos necesitan de un tipo distinto de canto, asi como la aplicacion de otra clase

de cola, lo cual retrasa el proceso; ademas, no se cuenta con un orden en el area de trabajo, las
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piezas son mezcladas y en muchos casos deben esperar por un componente, dificultando el
ensamblaje de la pieza. Dando la solucion a los problemas mencionados anteriormente, se
obtuvo una mayor eficiencia en la utilizacion de la mano de obra aumentando en 52,4%, sumado
a esto, debido a la eliminacioén de desperdicios y utilizando un flujo continuo, control visual,
estandarizacion de procesos, SMED y una matriz de polivalencia, permitieron la reduccion del
lead time de produccion en un 85%.

De Hossain Riyar y Subrata Talapatra [13], en investigacion titulada: Increasing Productivity
through Facility Layout Improvement using Systematic Layout Planning Pattern Theory. En
donde se menciona que habia costos elevados (1 829,25 BDT) de manipulacion de materiales,
asi como una gran distancia en los distintos departamentos, lo que impide el flujo constante de
la materia prima. De esta forma, se plante6 como objetivo principal propones un disefio de
planta para la mejora de la productividad y reduccion de costos. Teniendo como resultados que
la implementacion del disefo recién desarrollado puede ahorrar un 38,75% de los costos totales
de manipulacién. Esto se debe a la reduccion de la distancia entre el flujo de trabajo y el flujo
suave del material a lo largo del ciclo. Por lo tanto, reorganizar el disefio de planta mejora el
flujo de material, reduce la distancia recorrida y el costo, lo que resulta en un aumento en la
produccion.

De Paredes Casado, Miguel y Villa Castro, José¢ [14] en su investigacion: Modelo Lean
Manufacturing de mejora de procesos para lograr el cumplimiento del programa de
produccion de una empresa dedicada a la fabricacion de muebles, menciona como el sector
inmobiliario afecta al crecimiento de la demanda en la industria del mueble y la influencia de
incumplimientos en el programa de produccion en los tiempos establecidos genera un costo no
contemplado por la empresa. Por ello, la investigacion tiene como objetivo principal proponer
la mejora en el proceso de armado de casco para poder cumplir con el programa de produccion
por medio de la metodologia Lean Manufacturing. Dentro del mapa de flujo de valor, se
evidencia una falta de control de humedad de la MP, materia prima desorganizada, tiempos de
espera no planificados, calidad de mano de obra insuficiente y desconocimiento de las
prioridades de pedidos; todos estos problemas, después de realizar una matriz de seleccion, se
optd por poner en marcha la metodologia Lean Manufacturing debido a que era la que mejor se
relacionaba con el problema detectado, impactando positivamente en la produccion y
generando una efectividad del 92% en el cumplimiento de las entregas.

De Holguin Rivera, Cristian y Loro Diaz, Luis [15] en su investigacion: Lean Manufacturing
para incrementar la productividad de la linea de Cartonplast en una empresa productora de

articulos plasticos, menciona que una empresa peruana productora de plasticos presenta
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problemas en su linea de produccion y mediante la aplicacion de Lean Manufacturing, se
buscard la eliminacion de recursos innecesarios en la cadena de produccion. El objetivo
principal de la investigacion es la aplicacion de Lean Manufacturing en la linea de produccion
de Cartonplast para incrementar la productividad. De este modo, se tienen problemas como,
personal no capacitado en herramientas de productividad, falta de involucramiento del personal
en la toma de decisiones, tiempos muertos innecesarios, entre otros. En vista de ello, se optod
por usar la herramienta 58S, reduciendo el lead time de produccion lo que se ve reflejado en una
mejora del 7,97%, asi mismo, mediante la aplicacion de la metodologia SMED permiti6 reducir
los tiempos de movimientos y operaciones, mejorando en un 18,453%.

En un articulo publicado en la revista International Journal of Lean Six Sigma en 2020, titulado
Manufacturing sustainability assessment using a lean manufacturing tool: A case study in
the Indonesian wooden furniture industry, sus autores, Hartini, S., Ciptomulyono, U.,
Anityasari, M., and Sriyanto, mencionan lo siguiente [16]: Los fabricantes e ingenieros deben
conocer la forma mas practica y operativa de entender la fabricacion sostenible, teniendo como
proposito de este documento es desarrollar un indice de sostenibilidad en la fabricacion (ISF)
basado en conceptos Lean. La investigacion esta vinculada a la evaluacion cualitativa del
proceso de jerarquia analitica de Delphi para hallar el flujo de valor sostenible para determinar
el ISF. Para evaluar la aplicabilidad de este marco para evaluar la sostenibilidad en el proceso
de fabricacion, se desarrolld un estudio de caso en muebles de madera indonesios.
Teoéricamente, este estudio ha proporcionado un indice Unico para medir el rendimiento de la
sostenibilidad de la fabricacion de manera integral a nivel de fabrica. Sin embargo, la
implementacion del modelo desarrollado es demasiado limitada. La visualizacion de
indicadores a través del mapeo del flujo de valor sostenible ha demostrado ser mas practica y
util para los industriales, teniendo mejoras que llegan hasta un 40% minimizando desperdicios,
aumentando la productividad sin que el producto pierda su calidad competitiva.

En un articulo publicado en la revista Journal of Cleaner Production en 2019, titulado The
implementation of lean manufacturing in the furniture industry: A review and analysis on
the motives, barriers, challenges, and the applications, sus autores, Falah Abu, Hamed
Gholami, Muhamad Zameri, Norhayati Zakuan, Dalia Streimikiene mencionan lo siguiente
[17]: La investigacion sobre la implementacion del Lean Manufacturing en la industria del
mueble esta progresando lentamente, a su vez la investigacion sobre este alcance es limitada,
por ello se busca mejora los conocimientos sobre sus aplicaciones. Tras la validacion de los
analisis, los resultados revelaron que la mayoria de las empresas Lean coincidieron en que las

razones de la implementacion Lean son aumentar la eficiencia, limpiar y organizar el lugar de



16

trabajo y aumentar la utilizacion del espacio. Las empresas no Lean creen que los problemas
relacionados con el conocimiento son las razones para no llevar a cabo la implementacion Lean.
Las empresas Lean también enfrentan desafios en forma de conocimiento técnico, capacitacion
y recursos financieros durante la fase inicial de la implementacién de Lean. Ademas, solo se
encontro que tres aplicaciones (5S, capacitacion de empleados y control de calidad) eran
utilizables en la industria de madera y muebles de Malasia.
B. Bases teoricas
1. Distribucion de planta
La distribucion de planta, también conocida como layout, se refiere a la disposicion de
elementos, equipos y flujos de material en un espacio fisico. Su objetivo es optimizar el uso del
espacio y recursos para mejorar la eficiencia, productividad y seguridad. Se destacan dos
enfoques: la ideal, sin limitaciones previas, y la mas comun, donde se acomodan areas sin un
estudio previo, siendo més dificil de modifica [19].
a. Tipos de distribucion de planta
a) Distribucion por posicion fija
Es mayormente empleado cuando el volumen de fabricacion es unitario y la variedad de
productos en elevada [19].
b) Distribucion por producto
La distribucion de taller por flujo, también conocida como distribucion por procesos,
organiza los equipos y maquinaria en un orden secuencial para la fabricacion,
optimizando asi los flujos de trabajo. Dependiendo de si los flujos son en linea, se elige
entre disposicionesen [, L, U, O,Ey S
¢) Distribucion por proceso
La layout para produccion por lotes, como en la manufactura de muebles o en talleres
de vehiculos, busca optimizar la ubicacién de estaciones de procesos similares para
minimizar los costos de movimientos de materiales y reducir cuellos de botella. [21]
d) Distribucion justo a tiempo
Es mayormente aplicada cuando la demanda es continua y las tareas se encuentras
equilibradas para seguir una secuencia de trabajo permitiendo colocar las estaciones de
trabajo una junto a otra [21].
b. Herramientas para la distribucion de planta
a) Diagrama por flujo del proceso
Sirve para identificar las actividades claves, los flujos de materiales y los puntos de

congestion o cuellos de botellas
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Analisis del flujo de materiales
Consiste en analizar el movimiento de materiales dentro de una instalacion para
identificar los trayectos mas eficientes.
Analisis ABC
Se utiliza para clasificar los elementos o productos en funcién de su importancia o valor.
Permite identificar los elementos de mayor valor y ubicarlos estratégicamente en la
planta para optimizar su acceso y flujo [13]. Esta metodologia divide los productos en
tres categorias principales:
e Categoria A: Incluye los elementos de mayor importancia, que representan una
proporcion significativa de los costos totales o generan la mayor parte de los ingresos.
e Categoria B: Engloba los elementos de importancia intermedia, que tienen un
impacto moderado en los costos o las ventas.
e Categoria C: Contiene los elementos de menor importancia, que representan una

proporcion minima de los costos totales o generan pocos ingresos.

d) Metodologia 58

La metodologia de las “5S” es de gran utilidad para organizar, ordenar, desarrollar y
mantener un ambiente de trabajo productivo. Las 5S se utilizan ampliamente en entornos
de fabricacion, pero también se pueden aplicar en oficinas, hospitales, escuelas y otros
lugares para mejorar la eficiencia, la seguridad y la calidad. La implementacion exitosa
de las “5S” puede conducir a una mayor productividad, reduccién de costos y un
ambiente de trabajo mas seguro y agradable [14]. Las “5S” proviene de cinco palabras
japonesas que comienzan con la letra “S”, cada una representando un principio

especifico [14]:

1) Seiri (Clasificacion): Consiste en eliminar lo innecesario del area de trabajo y
mantener solo los elementos esenciales. Esto implica identificar y desechar
cualquier cosa que no sea necesaria para las operaciones diarias.

2) Seiton (Orden): Se refiere a organizar los elementos restantes de manera que sean
faciles de encontrar y usar. Esto implica asignar un lugar especifico para cada cosa
y etiquetarlos adecuadamente.

3) Seiso (Limpieza): Significa mantener limpio y ordenado el lugar de trabajo. Esto
no solo se trata de limpiar regularmente, sino también de prevenir la acumulacion
de suciedad y desorden.

4) Seiketsu (Estandarizacion): Implica establecer estandares y procedimientos claros

para mantener las practicas de las 5S en el lugar de trabajo de manera consistente.



18

Esto garantiza que todos en la organizacion sigan las mismas practicas y mantengan
la mejora continua.
5) Shitsuke (Disciplina): Se refiere a desarrollar el habito y la disciplina para
mantener las practicas de las 5S a largo plazo. Esto implica la capacitacion del
personal, la supervision regular y el fomento de una cultura de responsabilidad y
compromiso con la mejora continua.
2. Productividad
La productividad se refiere a la eficiencia en la utilizacion de recursos para producir bienes y
servicios. Es crucial tanto a nivel individual como organizacional y macroeconomico. A nivel
individual, conlleva a un crecimiento profesional, mejores salarios y satisfaccion laboral. A
nivel organizacional, se traduce en una mejora en la eficiencia operativa, mayores ganancias y
ventaja competitiva. A nivel macroecondémico, impulsa el crecimiento economico y mejora el
nivel de vida. Se utilizan diversos indicadores para medirla, como la produccion por hora, el
valor agregado por empleado y la satisfaccion del cliente, entre otros.
3. Indicadores economicos
A. Valor Actual Neto
El VAN es una herramienta que ayuda a determinar la rentabilidad de un proyecto al calcular
el valor presente de los flujos de efectivo futuros generados por el proyecto y compararlo
con la inversion inicial [27].
La formula general para calcular el VAN de un proyecto es la siguiente [27]:

Flujo efectivo
(1 + tasa de descuento)™

VAN = Z( ) — Inversién

B. Tasa de Interna de Retorno
La TIR es una tasa de rendimiento que indica la tasa de descuento a la cual el valor presente

de los flujos de efectivo futuros de un proyecto es igual a la inversion inicial [27].

TIR = zn: fn__ _ 0
— (1+in
4. Definicion de términos
a. Espacio de trabajo
Es el entorno fisico en el que se lleva a cabo la produccidn, el ensamblaje, la fabricacion
u otras operaciones relacionadas
b. Ruta critica
Se basa en la interdependencia de las actividades y el tiempo requerido para realizar

cada una de ellas.
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c. Almacenamiento
Se refiere a la actividad de guardar y mantener productos, materias primas, componentes
y otros materiales en un espacio designado.

d. Desperdicio
Se refiere a cualquier actividad, proceso o recurso que no agrega valor al producto final
o al servicio ofrecido, también llamados "mudas" en Lean Manufacturing.

e. Eficiencia
Es la capacidad de producir bienes o servicios utilizando la menor cantidad de recursos
posibles, como tiempo, mano de obra, materiales o energia.

f- Eficacia
Se trata de cumplir con las metas y expectativas de manera efectiva, obteniendo los
resultados esperados.

g. Tiempo de ciclo
Es el tiempo total necesario para completar un ciclo completo de produccion, desde el
inicio hasta la entrega del producto o servicio.

h. Cuello de botella
Es el punto mas lento o limitante en el sistema que afecta la eficiencia general y puede

causar retrasos y acumulacion de trabajo.

Materiales y métodos

Descripcion de la empresa

La empresa Movicenter Tableros S.R.L., se dedica a la venta, al por mayor y menor, de
productos como la melanina, trupan, OBS, entre otros; asi como todo tipo de accesorios
empleados en la industria de la carpinteria. Cuenta con dos sedes dentro de la region
Lambayeque, uno de ellos ubicado en Av. Tahuantinsuyo 1074, José Leonardo Ortiz con
nombre comercial Moviza S.R.L. y el otro local ubicado en Los Orfebres 260, La Victoria, cono
nombre comercial de Movicenter tableros S.R.L. Es de importancia resaltar, que ambas sedes
tienen como clientes potenciales tanto a minoristas como mayoristas.

Sus proveedores son Arauco, empresa que cuenta con una central en San Isidro, Lima; dedicada
a la fabricacion de pulpa de celulosa, madera aserrada, paneles y energia renovable, tiene
presencia industrial en once paises y brinda soluciones de calidad para la industria del mueble.
A su vez, Tableros Hispanos, empresa que cuenta con una sede en Villa el Salvador, Lima;

dedicada a la transformacion de la madera, para la creacion de mejores tableros para la industria.
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Gracias a sus proveedores Arauco y Tableros Hispanos, la empresa oferta todo tipo de melanina,
trupan, trupan puro, trupan ranurado, durolac, tableros de fibra de densidad media (MDF),
siendo el producto mas vendido la melanina debido a su gran versatilidad para el uso de
muebleria y decoracion dentro de los hogares

Descripcion del sistema de produccion

A. Descripcion de producto

La empresa Movicenter Tableros S.R.L. se dedica a la prestacion del servicio de cortado para
los distintos consumidores que llegan a su sede. El consumidor solicita una de las tantas
variedades de planchas de melamine, triplay, trupan, entre otros. Estos presentan las medidas
de las diferentes maderas que necesitan para realizar su trabajo. La empresa se encarga de la
realizacion del plano, corte, canteo y despacho del producto. Para esta investigacion te tomara
como producto principal las planchas de melamine

B. Descripcion del proceso productivo

El proceso de produccion de la empresa comienza con la recepcion de la materia prima, donde
cada pedido es meticulosamente verificado para garantizar su integridad y coincidencia con lo
solicitado. Sin embargo, el desorden en el almacenamiento dificulta la eficiencia y agilidad en
esta etapa, ya que los materiales se encuentran dispersos y no clasificados, lo que puede generar
retrasos y pérdida de materiales. A continuacion, se procede a la seleccion de la materia prima
necesaria para el proceso de produccion, donde la coordinacion entre el area de produccion y
el almacén es fundamental para asegurar la disponibilidad oportuna de los materiales
requeridos. A pesar de los desafios de organizacion, el proceso continuia con el corte y canteado
de las piezas, donde se emplean técnicas y herramientas especializadas para garantizar la
precision y calidad de los productos. Sin embargo, la falta de un sistema de almacenamiento
adecuado y la ausencia de control de inventario continiian siendo obstadculos importantes que
afectan la eficiencia operativa de la empresa. Finalmente, los productos terminados son
distribuidos hacia la puerta de salida, utilizando pallets para garantizar su transporte seguro y
la entrega oportuna a los clientes. Asi mismo, el proceso productivo con lleva un proceso de
compra, dado que el cliente debe pasar por las siguientes etapas para poder obtener su producto.
(Ver Anexo 1y 2)

C. Descripcion del proceso de compra

La empresa cuenta con un proceso ordenado que inicia con la toma de pedidos, gestionada por
el equipo de ventas a través de WhatsApp y consultas en la tienda fisica. Luego, se recopilan
las medidas y especificaciones del cliente, que son ingresadas al sistema Lepton Optimizer para

el diseno Optimo y automatizado del corte. Tras la aprobacion del cliente, se procede al pago,
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que puede realizarse en efectivo, transferencia o tarjeta, con la opcidon de financiamiento para

pedidos superiores a S/1 000. Finalmente, la empresa realiza un seguimiento de los pagos

pendientes mediante recordatorios por correo electronico o llamadas telefonicas, garantizando

asi la correcta cancelacion de los saldos. (Ver Anexo 1y 2)

D. Descripcion de la problemadtica

Con la informacién otorgada por la empresa Moviza S.R.L., destaca como principales

problemas que no encuentran un espacio en donde colocar su materia prima. Sus almacenes lo

tienen la mayor parte del afio ocupado y cuando les llega un nuevo pedido a sus proveedores se

ven obligados a usar parte de la entrada para almacenar esta materia prima.

Como se puede apreciar en el Anexo 3, existe una mala administracion de los espacios con

cruces en el flujo del proceso generando que la materia prima esté expuesta en entrada de la

planta pudiendo sufrir robos o pérdidas del material. Debido a la falta de organizacion, la

empresa se ve obligada a usar pallets cerca a la salida hasta esperar que la materia prima que se

tiene en almacén pueda ser empleada y exista un espacio para tener todo ordenado. Cabe

considerar que estas esperas representan un retraso en la produccidn, puesto que, si se desea

utilizar algiin material nuevo se debe recurrir a los pallets representando un cuello de botella en

la etapa de seleccion de la materia prima.

Calculo de la eficiencia

Para poder la eficiencia con la que cuenta la empresa actualmente, debemos de considerar el

tiempo aproximado que se demoran en producir un pedido (compuesto por 4 a 5 piezas de

melamina), calcular el tiempo de ciclo, nimero de estaciones; considerando el tiempo

disponible de un turno (9h) al dia el cual empieza las labora a las 8:00 am hasta la 1:00 pm y se

retoman las actividades desde las 2:30 pm hasta las 6:30 pm, y las unidades promedio realizadas

por dia. (Ver Anexo 4)

Eficiencia:

*  Tiempo disponible: 1 turno laboral (9 horas) / 540 minutos al dia

*  Unidades promedio producidas de marzo a agosto del 2023: 615 planchas (melamina de
2,15 mx 2,44 m)

* Dias laborales: 26

*  Demanda diaria producida promedio: 24 planchas (melamina de 2,15 m x 2,44 m)

*  Tiempo total de tareas: 105 minutos

*  Numero de operarios: 6

*  Numero de estaciones: 6
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Tiempo total de tareas 105 min

Tiempo de ciclo: Nimero de estaciones c = 17,5 min/plancha
] ) o planchas in ] ,
Tiempo prodcutivo diarios: 24 —————%* 17,5 —— = 420 min/dia
dia planchas

Tiempo disponible diario 540 min/dia

Eficiencia: =77,778%

Tiempo productivo diario ~ 420 min/dia
Utilizacion de espacios

Para poder realizar una correcta distribucion es necesario disponer de informacién sobre la
maquinaria y los equipos utilizados en cada sector del proceso de fabricacion o produccion. A
continuacion, se presenta una tabla para presentar a modo de resumen y de forma mas visual
las dimensiones y superficies destinadas para cada maquina o equipo de almacenaje. De este
modo, se muestra una lista con los equipos existentes en el area de almacenamiento y
produccion utilizados en la empresa (Anexo 5).

Con estos datos, tenemos que aproximadamente se emplean 170,326 m? solo en el 4rea de
almacenamiento y produccion. Sin embargo, se puede evidenciar que el area no es aprovechada

correctamente.

Figura 1: Mal uso de los espacios en la entrada de la empresa Movicenter
Tableros S.R.L.

Fuente: Elaboracion propia
En la siguiente figura podemos apreciar como el area contable (1) se ve invadida por una
estanteria cantaliver (2), a pesar de la empresa contar con un lugar especifico para guardar la
materia prima que recién llega. Asi mismo, frente al area contable se dejan los productos a

despachar (3), arriesgando a que estos puedan sufrir algin dafio o posible robo.
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Figura 2: Acumulacion de MP y producto terminado en la empresa Movicenter T ableros S.R.L.
Fuente: Elaboracion propia
De igual manera, podemos apreciar como la materia prima recién llegada (4), se ve obligada a
permanecer en el area de despacho corriendo el riesgo de posibles dafios, asi mismo ciertos
articulos (5 y 6) que emplea la empresa en la fabricacion permanecen de igual manera en la
misma area dejando asi al producto final (7), listo para su distribucion, en medio del camino.
Indicadores actuales de produccion obtenidos por la empresa Movicenter Tableros S.R.L.
Como se puede observar en el Anexo 6, la empresa cuenta con una produccion irregular a lo
largo de los ultimos meses del afio 2022. Esto se debe a ciertas fallas que existen dentro del
area de produccion, tales como piezas mal cortadas, canteo equivocado y piezas con defectos,
asi como equivocaciones en las realizaciones de los planos generados por el area de ventas.
Indicador de productividad
Calculo de la productividad de la mano de obra promedio del mes de marzo a agosto del 2023

615 planchas
(9 horas)(6 hom.)(26 dias)

Productividad = = 43,8 % planchas/h — h

Célculo de la productividad de los materiales promedio del mes de marzo a agosto del 2023

308 pedidos prom.por mes
615 unidades

Calculo de la productividad energética promedio del mes de marzo a agosto del 2023

Productividad =

= 0,5 pedidos/planchas

o 308 pedidos prom.por mes
Productividad = = 0,38 planchas/soles
497,78 Kw prom por mes

Célculo de la productividad del capital promedio del mes de marzo a agosto del 2023

308 pedidos prom.por mes
s/.2015

Productividad = = 0,15 planchas/soles
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Identificacion de causas

A. Diagrama de Ishikawa — Causa y efecto

Mano de obra Materiales Maquinaria

Acumulacion de
desperdicios

Desorden en area Flujo ineficiente

de trabajo

Falta de control
de inventario

Falta de
Demoras constantes  sefializacion

de proovedores  en las areas

Cruces en diferentes
recorridos

—\Falta de capacitacion
Falta de comunicacion

aja productividad

MP obstaculiza el
movimiento

Ineficiencia de asignacion
de recursos

Obstaculos en salidas
y entradas

Acumulacion
Distancias excesivas/ Deficiente cultura de MP

/ organizacional

Pronosticos inexactos
de la demanda

Espacios Planificacion

Figura 3: Diagrama de Causa y efecto de la empresa Movicenter Tableros S.R.L.
Fuente: Elaboracion propia (base de datos Movicenter Tableros S.R.L.)
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B. Diagrama de Pareto de identificacion de causas

Para ello se ha identificado la frecuencia de los problemas obtenidos en el diagrama de

Ishikawa.
MOVICENTER TABLEROS S.R.L.
Problemas Frecuencia (¢/3 dias) Fre. Peso relaivo Peso
Acum. Acum.

Acumulacién de MP 522 522 22,42% 22,42%
Obstaculos en salidas y entradas 400 922 17,18% 39,60%
Distancias excesivas 280 1202 12,03% 51,63%
Desorden en area de trabajo 200 1402 8,59% 60,22%
Acumulacion de desperdicios 180 1582 7,73% 67,96%
Cruces en diferentes recorridos 123 1705 5,28% 73,24%
Falta de control de inventario 110 1815 4,73% 77,96%
Falta de capacitacion corte y canteo 100 1915 4,30% 82,26%
Deficiente cultura organizacional 96 2011 4,12% 86,38%
Pronosticos inexactos de la demanda 85 2 096 3,65% 90,03%
Falta de comunicacion 72 2168 3,09% 93,13%
Flujo ineficiente 68 2236 2,92% 96,05%
Falta de sefalizacion en las areas 48 2284 2,06% 98,11%
Ineficiencia de asignacion de recursos 32 2316 1,37% 99,48%

Demoras constantes de proveedores 12 2328 0,52% 100,00%

Tabla 1: Identificacion de frecuencia y pesos de los problemas encontrado en la empresa
Movicenter Tableros S.R.L.

Fuente: Elaboracion propia (base de datos Movicenter Tableros S.R.L.)

Diagrama de Pareto - Movicenter Tableros S.R.L.

100%

80%
60%
40%
20%
0%

Figura 4: Diagrama de Pareto de la empresa Movicenter Tableros S.R.L
Fuente: Elaboracion propia (base de datos Movicenter Tableros S.R.L.)
De esta manera, se han podido hallar las principales causas, dentro de las cuales resalta como
principal la acumulacion de materia prima y obstaculos en salidas y entras. Esto debido a su
alta frecuencia dentro del proceso productivo. A demds se tiene como otras causas, las
siguientes: Distancias excesivas, desorden en el area de trabajo, acumulacion de desperdicios,

cruces en diferentes recorridos, falta de control de inventario y falta de capacitacion.
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Hipdotesis

La nueva propuesta de disefio de planta mejora la productividad en la empresa Movicenter

Tableros S.R.L.

D

2)

3)

4)

5

Tipo y diserio de la investigacion

El proyecto de investigacion es descriptivo y tiene como objetivo analizar la situacion
actual de produccién en la empresa Movicenter Tableros S.R.L. Se busca identificar los
puntos criticos relacionados con la mala administracion de espacios y su impacto en la
baja productividad.

Diserio de la investigacion

El disefio de investigacion es cuantitativo y transversal, caracterizado por la recopilacion
de datos en un solo momento sin manipulacion intencionada de variables ni asignacion
aleatoria. Se emplean encuestas, cuestionarios o mediciones objetivas para investigar
relaciones entre variables sin buscar relaciones causales.

Criterio de seleccion

El estudio se centra en optimizar los espacios de produccion y almacenamiento para
abordar demoras significativas en el flujo operativo, lo que no solo causa ineficiencias
y costos adicionales, sino también retrasos en la entrega a los clientes y afecta su
satisfaccion.

Poblacion

La poblacion de la empresa incluye todas las areas y operarios involucrados en el
proceso, desde la solicitud del producto por parte del consumidor hasta su entrega. Cada
operario juega un papel esencial en la produccion, almacenamiento, pago y ventas,
aportando conocimiento, experiencia y participacion clave en el proceso productivo.
Muestra

La muestra se define por los espacios ocupados por estaciones de trabajo y operarios en

el proceso productivo de Movicenter Tableros S.R.L.

Resultados y discusion

Propuesta de redistribucion de planta

La distribucién de planta se lleva a cabo con el proposito de generar ventajas competitivas, ya

que las empresas buscan mejorar la eficiencia de sus procesos para alcanzar resultados 6ptimos

en sus respectivos campos de produccion. Es un enfoque estratégico para optimizar la
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productividad, organizando las actividades y operaciones de la empresa de manera que facilite
la disposicion adecuada de areas, procesos y puestos de trabajo. Por ello, se tiene como motivo
principal la realizacion de la correcta distribucion de planta pata que le empresa mejore y

redisefie métodos de operacion y manejo de materiales mas eficientes.
A. Método Systematic Layout Planing (SLP)

Para aplicar la siguiente metodologia en la investigacion se debe tomar en cuenta que la empresa
Movicenter Tableros S.R.L. cuenta con las siguientes areas: Area de ventas, Zona de pago, Area
de almacenamiento de MP, Area de cortado de MP, Area de contado de MP, Area de despacho.
Con las areas mencionadas se realiza una tabla de relacion origen — destino, detallando las
principales 4reas involucradas en la fabricacion de muebles con las distancias y tiempos entre
cada area (Anexo 7). Con esta informacion, se procede a realizar el andlisis de las relaciones
entre actividades y su desarrollo mediante coédigos de motivos y proximidad mostrados en las

siguientes tablas.

Con el Anexo 8, 9y 10 se elabord una matriz diagonal, llenando cada uno de los cuadros con las

letras y numeros segun corresponda. La matriz diagonal se muestra a continuacion.

Araa de ventas

Zona da paso - 3 }L\
Araa de almacanamianto 6 k\s /}&\
da NP A 3 ¥ 3 /.\
Area de cortzdo de MP 3/ 0 ’/ k\’/
A

Area da cantao de MP 3/ E\s/

Areade dazpacho

Figura 5: Matriz diagonal de las areas de la empresa Movicenter Tableros S.R.L

Fuente: Elaboracion propia
De esta manera, se establece las necesidades de espacio, los cuales fueron calculados mediante
el método de Guerchet, definidos por el area ocupada por las maquinas, equipos y mesas de

trabajo.

St = N(Ss + Sg + Se)
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Donde:

e St: Superficie total

e N: Numero de elementos moviles o estaticos

e Ss: Superficie estatica

e Sg: Superficie de gravitacion

e Se: Superficie de evolucion

e n: numero de lados

e K: Coeficiente constante

Para proceder con el calculo de la superficie estatica (Ss) se multiplicara el largo por el ancho
de cada maquina, estanteria, zona de picking, mesa de trabajo y entre otras partes, tal y como
ser realizé en el Anexo 11. Para el calculo de superficie de gravitacion (Sg) se multiplicara el

numero de lados (n) por la superficie estatica (Ss)
Sg = n(Ss)

Para hallar K (coeficiente constante) se considerara los siguientes valores:

Donde:
e hl: altura promedio ponderada de los elementos moviles
e h2: altura promedio ponderada de los elementos estaticos

Donde el valor de K es:
hl 2,41
K s =
2xh2 2%x393

Para el calculo de la superficie de evolucion (Se) se multiplicaré el valor de K por la sumatoria

=0,31

de la superficie estatica (Ss) mas la superficie de gravitacion (Sg).
Se =(Ss+Sg)K
El céalculo de la superficie total esta constituido por la sumatoria de las superficies anteriores
por el nimero de elementos estaticos o moviles (N)
St =N(Ss+ Sg + Se)
Con los calculos realizados a través del Método Guerchet (Ver Anexo 12), se obtiene la
siguiente propuesta de diagrama relacional de actividades y recorrido, ademads del plano de la

empresa (Ver Anexo 13 y 14):
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Figura 6: Propuesta de diagrama Relacional de actividades y recorrido
Fuente: Elaboracion propia

A su vez, con estas observaciones se procede a realizar las mediciones para los nuevos tiempos
y distancias concernientes al origen y destino que existen entre cada area, los resultados se
visualizan en el Anexo 15. De esta manera se visualiza que la distancia total es de 23,22 metros
y el tiempo es de 82 minutos, datos obtenidos de la propuesta de distribucion.

De acuerdo con la propuesta de distribucion, se plantea redistribuir el area de pago y ubicarla
cerca del area de ventas para evitar recorridos innecesarios ya que estas areas se complementan
mediante el flujo de informacidn. A su vez, dentro de la zona de produccion se menciona mover
y alinear el 4rea de almacenamiento en base a los productos que més pedidos son por los clientes
para de esta manera facilitar el trabajo de la siguiente 4rea. Para el cortado se tiene que
considerar su cercania con el area de canteo ya que un 80 a 90% de los pedidos mensuales
necesitan pasar por esta area. Por ultimo, se propone reubicar el area de despacho contigua al
area de canteo para que de esta manera el proceso sea mas eficiente.

B. Meétodo de clasificacion de inventarios ABC

Como primer paso para la aplicacion de esta metodologia, se ha identificado todos los
elementos a clasificar que vende la empresa y se seleccionan los criterios relevantes para
clasificar los elementos en donde se tom6 en cuenta los cddigos, nombre de producto, costo
promedio, unidades vendidas por semestre y su valor total; es fundamental contar con
informacion precisa y actualizada sobre cada uno de los elementos para llevar a cabo una
clasificacion adecuada (Ver anexo 16). Utilizando los datos recopilados, se calcula la
clasificacion ABC para cada elemento. Esto implica ordenar los elementos de acuerdo con el

criterio seleccionado y luego asignarlos a las categorias A, B y C en funcidn de su importancia
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relativa. Se revisan los resultados obtenidos y se analizan las implicaciones de la clasificacion
ABC en la gestion de inventarios, la planificacion de la produccion y otras areas relevantes, por
lo que se obtiene lo siguiente; del total de 26 productos de melamina que ofrece la empresa
existe un 69,19% que representan 1 categoria A, un 16,76% pertenecen a la categoria B y un
14,05% a la categoria C (Ver Anexo 17). Con base en los resultados del analisis, se
implementan medidas especificas para cada categoria. Esto puede incluye estrategias de control
de inventario mas estrictas para los elementos de categoria A, optimizacion de procesos para
los elementos de categoria B y consideracion de alternativas para los elementos de categoria C.
Asi mismo, se establecen mecanismos de seguimiento para monitorear el desempefio de los
elementos clasificados y se realizar revisiones periddicas para garantizar que la clasificacion

siga siendo relevante y efectiva en el tiempo.
C. Control de inventario mediante Excel (flujo de materiales)

Al aplicar esta medida de control se podra identificar areas de mejora y optimizacién en el
proceso de gestion de inventario. Realizando analisis periddicos para identificar tendencias,
problemas recurrentes u oportunidades de eficiencia, y aplicando medidas correctivas o
preventivas rapidamente segiin sea necesario (Ver Anexo 18). Asimismo, se ha asignado para
cada producto un cddigo que describa el nombre del producto, ademas el proveedor que atiende
a la empresa con este producto, su unidad de medida y como aspectos importantes las entradas
y salidas del producto que se tienen en un periodo de 3 a 4 meses. Asi mismo, se ha otorgado
una frecuencia de control de 2 veces por semana para poder verificar y actualizar la cantidad de
material que ha salido en los dias correspondientes y asi poder estar atentos al material con el
que cuente la empresa segun la programacion de pedidos que se tengas en los proximos meses.
Es asi que, se va a lograr tener un mayor control de la planificaciéon de la produccion
determinando la cantidad y el tipo de materiales necesarios que influyen directamente en el
flujo de materiales (Ver Anexo 19). Esta hoja de célculo va a permitir un manejo facil, lo que
permite acceder y actualizar facilmente la informacion del inventario. Ademas, se adaptara
facilmente a medidas que cambien las necesidades comerciales, lo que permitird agregar
funcionalidades adicionales segun sea necesario. Esta herramienta ayudard a mejorar la
eficiencia de las operaciones, reducir costos asociados con el exceso de inventario garantizando
una produccion sin interrupciones permitiendo el crecimiento y el éxito de la empresa

Movicenter Tableros S.R.L.
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D. Metodologia “5S8”

1.

4.

Separar/clasificar — Distinguir las cosas necesarias de las innecesarias

Todos los articulos innecesarios y que no hacen falta se eliminan del Gemba, es decir, del
lugar donde ocurre la accion real, donde se llevan a cabo las operaciones cotidianas. Es asi
que, dentro de Movicenter Tableros S.R.L. se ha identificado las cosas que no se han
utilizado durante un afio se pueden desechar, las cosas que se han usado solo una vez o dos
veces en los Ultimos seis mesas se pueden guardar en un lugar separado, las cosas que se
utilizan con frecuencia se pueden guardad en el lugar de trabajo y, por ultimo, las cosas
que utiliza todos los dias se mantienen en su lugar. Con este objetivo, un método eficaz
para eliminar articulos es marcarlos con una etiqueta roja y moverlos a un area especial.
Esta etiqueta roja servira para informar a la persona responsable del lugar de procedencia
qué hacer con este elemento en caso no esté claro.

Organizar sistemdticamente — Cosas necesarias en buen estado de funcionamiento

La empresa Movicenter Tableros S.R.L. debe ordenar los elementos de manera tal que le
permita disponer de ellos sin necesidad de buscarlos. Estos articulos deben tener una
ubicacion designada (rotulada o marcada con etiquetas) y deben ser colocados en solo en
ese lugar. Para ello, como regla basica se debe tener que el articulo que se necesite se
encuentre en 30 segundos o menos

Sacudir/limpiar — Limpiar el lugar de trabajo

Este paso dentro de la metodologia es la esencia de las “5S”, los lugares de trabajo, la
maquinaria, las zonas que rodean la maquinaria y los pasillos deberan limpiarse con
regularidad y mantenerse muy ordenandos y limpios. La basura y la suciedad en las
maquinas causan abrasion, obstrucciones, fugas, defectos de movimientos, defectos,
defectos eléctricos y pérdidas de precision. La limpieza revela abrasiones, fugas, altas
temperaturas, vibraciones, ruido y olores anormales (Ver Anexo 20 y 21).

Estandarizar — Mantener continuamente la organizacion, pulcritud y limpieza

Dentro de la empresa Movicenter Tableros S.R.L. se debe mantener el estado alcanzado en
las primeras “3S”, se debera desarrollar estindares o normas para la clasificacion, la
organizacion sistematica y la limpieza. Si no se sigue el correcto control de la metodologia
el lugar de trabajo se deteriorard lentamente hasta caer nuevamente en el desorden inicial.
Sacudir/limpiar — Limpiar el lugar de trabajo

Para este ultimo paso es esencial la autodisciplina para asegurar que se sigan las normas
siempre y en cualquier circunstancia. Tener normas no seria de ninguna utilidad si las

personas carecen de la autodisciplina para seguirlas.
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Es por esto, se deberd capacitar constantemente a la gente para poder cultivar en ellos el
orden y la limpieza, y asi poder estar seguros de que hagan las cosas sin que se les diga u
ordene. Algunas de estas actividades son las competiciones inter-departamentales, las
auditorias por parte de gerencia y, lo mas importante, el reconocimiento de las aportaciones
de todos y cada uno de los miembros partes del proceso de las “5S” (Ver Anexo 22).
De esta manera, con la propuesta realizada se contara con 8 horas laborales, reduciendo asi una
hora laboral por dia, para 6 operarios ubicados en las distintas estaciones de trabajo, asi mismo,
se utilizaran 750 unidades aproximadamente por mes, puesto que se cumplirdn con 21,95% de
pedidos no atendidos que no se realizaban meses antes contando con 458 pedidos en promedio.
Los dias laborales entre esos meses son de 26 dias con una demanda diaria media de 29 planchas

de melamine por dia. Con ello, se presenta la siguiente informacion:

EFICIENCIA:

Tiempo disponible 8 (480 minutos al dia)
Planchas de melamine requeridas a diario 29 (diciembre a mayo del 2023)
Dias laborales 26

N° de operarios 6

Numero minimo de estaciones 6

Tiempo total de tareas 82

Tiempo de ciclo 13,67
Tiempo productivo diario 396 min
Eficiencia 82,569 %
PRODUCTIVIDAD:

N° pedidos/mes 458

Kw consumidos/mes 725,48

Capital S/ 4 066

Productividad mano de obra 60,10%

Productividad de materiales 0,61 pedidos/planchas
Productividad energética 0,63 pedidos/Kw
Productividad de capital (mat, MO, energia) 0,11 pedidos/Soles

Comparando los resultados se puede interpretar que la eficiencia llegard a mejorar en un
4,792%, produciendo mas unidades y disminuyendo las horas de trabajo. De igual manera, la
productividad aumentard en un 16,30% esto gracias a la mayor cantidad de unidades utilizadas
y un aumento de la demanda diaria producida de 4 unidades promedio por mes. (Ver Anexo

23)
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Evaluacion economica financiera

Por un lado, se obtiene un costo global anual de S/. 46 020 al afio (Ver Anexo 24), en donde se
detalla lo que costaria implementar cada paso de la propuesta. Para el redisefio del layout de la
empresa, se requiere a un personal adicional para implementar el nuevo disefio que esté al
mando del proyecto y supervise que se lleve todo de manera correcta, asi como un costo
adicional de capacitacion para los colaboradores en donde se les asesore sobre las nuevas
herramientas que se llevaran a cabo. Dentro de los costos de implementar un sistema ABC se
considera el costo de asignar un personal interno para administrar y mantener el sistema ABC,
los costos mensuales pueden incluir salarios, beneficios y posiblemente horas extras para el
personal dedicado a estas tareas. Ademas, para el control de inventarios los costos que se
consideran son la posible adquisicion de lectores de codigo de barras, impresiones de etiquetas
y la asistencia de un consultor externo para ensefar la herramienta de control propuesta, asi

como capacitar al personal en su uso.

Por otro lado, se obtiene un beneficio global anual de S/. 102 600 (Ver Anexo 26), en donde se
considera para el redisefio del layout de la empresa un posible aumento de las ventas en un 10%
y una reduccion de costos del 5%, a partir de estos supuestos, se podria hacer un céalculo
aproximado del beneficio econémico anual dando asi un beneficio anual aproximado de S/. 18
900 (Ver Anexo 25). Con la implementacion del sistema ABC va ayudar a la empresa a
optimizar la asignaciéon de recursos y toma de decisiones mas informadas, se estima un
beneficio econdmico anual de alrededor del 5 al 15% de los ingresos totales de la empresa.
Dentro del control de inventarios, la empresa puede reducir sus costos de inventarios en un 10%
y mejorar su eficiencia operativa en un 15%, lo que se traduce en un aumento de 5 al 15% en
las ventas debido a una mejor disponibilidad de productos para los clientes y una reduccion del

2% en las pérdidas por falta de inventario.

Para elaborar el flujo de caja se analizan los principales indicadores econémicos para revisar la
viabilidad de la propuesta, tales como: Flujo de Efectivo Neto (FNE), Valor Actual Neto
(VAN), Tasa Interna de Retorno (TIR) y Relacion Beneficio-Costo (B/C). Para calcular el FNE,
se suman todos los flujos de efectivo generados por el proyecto (ingresos) y se restan todos los
flujos de efectivo que salen del proyecto (egresos), considerando los costos operativos, de
inversion, impuestos, depreciacion, entre otros. EIl VAN se calcula sumando todos los flujos de
efectivo futuros descontados al presente y restando el costo inicial de la inversion. Un VAN
positivo indica que el proyecto genera valor, mientras que un VAN negativo indica que el

proyecto no es rentable. La Tasa Interna de Retorno (TIR) se calcula iterativamente probando
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diferentes tasas de descuento hasta encontrar aquella que hace que el VAN sea cero. Un TIR
mayor que la tasa de descuento utilizada para evaluar el proyecto indica que el proyecto es
rentable. Por ultimo, para la relacion Beneficio/Costo se calcula dividiendo el valor presente de
los beneficios netos del proyecto entre el valor presente de los costos netos del proyecto. Un
B/C mayor que 1 indica que los beneficios superan los costos, lo que sugiere que el proyecto es
rentable. De esta manera con los Anexos 27, 28 y 29 se obtuvo el estado de resultados, Flujo
de caja con utilidad y después de impuestos, depreciacion e inversion, y el flujo neto efectivo
de la propuesta. Para el calculo de la Tasa Minima Aceptable de Rendimiento, se tomé en
cuenta un porcentaje de riesgo medio del 15%; y se considerd como indice de inflacion, el valor

de 3,5% [30]:
TMAR = (0,035 + 0,15 + 0,035 % 0,15) * 100 = 19,025%

Por lo tanto, el TMAR obtenido fue de 19,025%., es asi que, el TMAR mensual es de 1,46%.
Se procedi¢ a hallar el VAN, TIR vy el beneficio/costo. Obteniendo lo siguiente:

VAN S/8 275,44

TIR 7,5%
Con los ingresos y egresos (Ver Anexo 30) se logrd calcular el beneficio / costo, como se

muestra a continuacion:

Tabla 2: Calculo del beneficio/costo de la propuesta

VAN Ingresos S/109 993,49
VAN Egresos S/101 718,05

B/C 1,08

Fuente: Elaboracion propia
La propuesta traera consigo un beneficio/costo de S/. 1,08, es decir, que por cada S/. 1,00

invertido, se ganard S/. 0,08.

Discusion

Como se puede observar la propuesta es economicamente viable, utilizando el redisefio de
planta para la mejora de la productividad. La reduccion de gastos e inversion conlleva a obtener
beneficios econdmicos. Al analizar estos resultados financieros junto con los antecedentes
previamente mencionados, se confirma que ocurre lo mismo. Todos los investigadores que
emplearon la misma estrategia o similares para mejorar la productividad o recortar costos,

evidenciaron la viabilidad econémica de sus proyectos, al igual que en nuestra situacion.
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Como parte del primer objetivo que se planted en la propuesta, se desarrolld la descripcion de
la situacion actual del proceso productivo que se realiza en la empresa Movicenter Tableros
S.R.L. identificando ineficiencias, cuellos de botellas y areas de mejora en la distribucion de
las instalaciones. Tal como se realizd en la investigaciéon de Mendo Alvarez, Ingrid [8], en
donde se tuvo un indice de desempefio de layout de 25,51%, asimismo se tuvo un 33,49% de
actividades improductivas. Por lo que, comparando con la presente investigacion, se tiene que
la propuesta posee un porcentaje (15%) de actividades improductivas. El diagnostico reflejé un
total de unidades 135 unidades al mes no atendidas, lo que represent6 un 21,95% de la demanda
total. Asi mismo, Sarmiento Vasquez, Carlos [10], tuvo como problema principal el gran
porcentaje (33,66%) de desperdicios generados por su proceso productivo y contaba con zonas
donde el desorden era el gran problema; es asi que, mediante este antecedente se evidencio que
nuestra empresa contaba con falencias similares reflejandose en la baja productividad de la
compaiiia.

Todas las investigaciones mencionadas en el presente parrafo, tienen en comun la metodologia
utilizada, es decir el método SLP, asi como la consigna de aumentar la productividad dentro de
las empresas, redistribuir sus espacios, disminuir los tiempos de entrega, mejorar el
procedimiento de almacenaje, tal y como sucede en la presente investigacion, por tanto,
considero que cada uno de los investigadores, tuvo diferentes

realidades en los procesos que estudiaron, y se centraron en una parte en especifico, sin
embargo, en la presente investigacion, la realidad de la empresa refleja la necesidad de abarcar
todo el proceso productivo.

El investigador Morillo Jurad, Rubén [11], en su investigacion, mediante la reorganizacion de
la distribucion de planta y el almacén de la fabrica de muebles debido a un encargo de la
empresa Model Cuin SL., consiguid disminuir los retrasos de las entregas en un 60%, aumento
la productividad en un 50% y logr6é optimizar los espacios proponiendo un éarea util de 2159
metros cuadrados. Por el contrario, la autora Chumbile Garci, Lucia Vanessa [12], en su
investigacion, al aplicar una herramienta de las empleadas en el presente informe como lo es el
modelo de Lean Manufacturing, logré mejorar la eficiencia en la utilizaciéon de la mano de obra
en 52,4%, siendo esta la investigacion donde se evidencia con mayor resultado que esta
metodologia permite realmente incrementar la productividad de una empresa del rubro de la
muebleria.

Ademas, se debe mencionar que los investigadores citados, realizaron hincapié¢ en que, al
aplicar las metodologias para aumentar la productividad de la mano de obra, obtenido resultados

positivos, que varian de acuerdo al rubro especifico del negocio en el que se desempefian,
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ademas cubren aspectos de organizacion, orden y limpieza para la mejora en el ambiente
laboral, lo que aumenta la productividad y disminuye los costos.

Al igual que todas las investigaciones citadas, mediante el analisis financiero se demuestra la
viabilidad econdmica del proyecto. Tal y como los autores Hossain Riyar y Subrata Talapatra
[13], en su investigacion con la metodologia Systematic Layout Planning, le permitiéo mejorar
la productividad y reducir costos, lo que se ve reflejado en un ahorro del 38,75% de los costos
totales de manipulacion. Esto se complementa con la investigacion de los autores Paredes
Casado, Miguel y Villa Castro, José [14], los cuales al analizar el flujo de valor de su empresa
en estudio reconocieron problemas similares a los presentados en este informe; es asi que, al
aplicar la metodologia Lean Manufacturing generaron una efectividad del 92% en el
cumplimiento de las entregas, valor que comparado con el obtenido solo se diferencian en un
10% menos. Por lo que se evidencia que las implementaciones de la metodologia SLP y las
herramientas Lean Manufacturing generan beneficios no solo técnicos, sino también

econdmicos para las empresas.

Conclusiones

A través de un andlisis exhaustivo de los procesos y las necesidades especificas de la
organizacion, se identificod y aplicado estrategias eficaces que permitieron optimizar la
distribucion de espacios, agilizar el flujo de trabajo y maximizar la eficiencia operativa.
Logrando asi obtener un aumento de la productividad de mano de obra del 16,30% lo que se

traduce en un aumento de procesamiento de 22 planchas por mes.

Ademas, se realizo diagnostico de la situacion actual proceso productivo, identificando desafios
significativos derivados de una distribucion de planta ineficiente. En donde mediante un
diagrama de recorridos se pudo apreciar que existian cruces en las distintas areas, lo que resulta
en tiempos elevados en el proceso de produccion debido a pequefios retrasos que se originan;

asi como un almacenaje inadecuado de su materia prima.

Siguiendo con los objetivos planteados, se elabor6 la propuesta de disefio de la planta, centrada
en la redistribucion mediante la metodologia SLP, en donde se procedi6 a calcular las medidas
de cada maquinaria o equipos que se utilizan en cada area de trabajo. Asi mismo, se emplearon
herramientas de ingenieria que permiten el manejo eficiente de los recursos como la
implementacion de un sistema ABC, control de inventarios y metodologia “5S”. De esta
manera, se busca generar una estrategia clave para potenciar la productividad, la cual aumento

en un 16,30%, lo que se refleja en un aumento de produccion de 5 planchas/dia.
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Por ultimo, se evalué econdémica y financieramente el proyecto, demostrando asi que la
propuesta es rentable. Seglin los indicadores financieros obtenidos en el flujo neto de efectivo
para los 12 siguientes meses, se tiene un valor actual neto (VAN) de S/8 275,44 y una tasa de
interés de retorno (TIR) de 7,5%. A su vez, consider6é una inflaion del 3,5%, con un riesgo
medio, teniendo TMAR mensual del 1,46%, por lo que al aplicarlo dentro del beneficio/costo

se obtiene un resultado positivo de 1,08 para un periodo de retorno de la inversion de 1 afio.

Recomendaciones

e Sera necesario realizar investigaciones exhaustivas para identificar las técnicas mas
pertinentes para abordar los problemas en otras zonas de la empresa.

e Se debe actualizar los modelos de gestion para mantener su precision frente a los
cambios en los datos y el entorno, y comunica claramente los resultados, resaltando
medidas de rendimiento como el error cuadratico medio o el error absoluto medio

e Se debe documentar exhaustivamente cada paso y parametro utilizado para facilitar la
reproducibilidad y la construccion sobre tu trabajo por parte de otros investigadores.

e Se debe establecer indicadores claves (KPIs) de productividad para monitorear

periddicamente los progresos de la empresa



38

Referencias

[1]R. De La Torre, «Marketing e innovacén en la Industria del mueble,» Mas Madera, 21
mayo 2018. [En linea]. Available: http://masmadera.net/industria-del-mueble-en-el-
mundo/#:~:text=La%?20industria%20del%20mueble%20representa,la%20producci%C3
%B3n%20textil%2C%20entre%20otras. [Ultimo acceso: 13 abril 2023].

[2] Organizacion de las Naciones Unidad para el Desarrollo Industrial, «Informe anual 2019,»

ONUDI, Viena, Austria, 2019.

[3] Office Furniture Manufacturing, «Analisis, referencias financieras extensas, métricas y

pronosticos de ingreso hasta 2027,» Plunkett Research Ltd, Estados Unidos, 2023.

[4] Asociacion de Exportadores del Perti, «Reporte de exportacones febrero 2023,» ADEX, 14
abril 2023. [En linea]. Available: https://www.cien.adexperu.org.pe/reporte-de-
exportaciones-febrero-2023/. [Ultimo acceso: 15 abril 2023].

[5] Instituo Nacional de Estadistica e Informatica, «Produccion Nacional (junio 2022),» INEI,

Peru, 2022.
[6] WDMAX, «Sierra escuadradora KS 132C,» AXIOMA, 2022. [En linea]. Available:

https://kdtlatam.com/producto/sierra-escuadradora-ks-132¢/. [Ultimo acceso: 12 mayo

2023].

[7] Direct Industry, «Maquina de colocacion de tapacantos automatica PRO 11,» Direct
Industry, 2022. [En linea]. Available: https://www.directindustry.es/prod/cehisa/product-
116233-1266191.html. [Ultimo acceso: 12 mayo 2023].

[8] I. N. Mendo Alvarez, «Disefio de una distribucidon de planta para incrementar los niveles
de productividad en la empresa Inversiones CIMAS E.LLR.L,» Universidad privada del

norte, Cajamarca, 2021.

[9] M. K. L. Favela Herrera, M. T. Escobedo Portillo, R. Romero Lépez y J. A. Herndndez
Goémez, «Herramientas de manufactura esbelta que inciden en la productividad de una

organizacion: modelo conceptual propuesto,» Revista Lasallista de Investigacion, vol. 6,

n® 1, pp. 115-133, 2019.

[1 C.J. Sarmiento Vasquez, «Incremento de la productividad en el area de produccion de la
0] empresa Mundiplast mediante un sistema de produccion esbelto Lean Manufacturing,»

Escuela Politécnica Nacional, Quito, 2018.



[1
1]
[1
2]

[1
3]

1
4]

[1
3]

1
6]

[1
7]

[1
8]
1
9]
[2
0]

[2
1]
[2
2]

39

R. Morillo Jurado, «Propuesta de distribucion de planta en una fabrica de muebles como

herramienta de mejora de la productividad,» Universitat Jaume, Castellon, 2015.

L. V. Chumbile Garcia y D. H. Mavila Hinojoza, «Propuesta de mejora mediante Lean
Manufacturing para incrementar la productividad del area de carpinteria de una propuesta

mobiliaria,» Universidad Nacional Mayor de San Marcos, Lima, Peru, 2021.

H. Riyar y S. Talapatra, «Increasing Productivity through Facility Layout Improvement
using Systematic Layout Planning Pattern Theory,» Global Journal of Engineering

Education, USA, 2014.

M. A. Paredes Casado y J. M. Villa Castro, «Modelo Lean Manufacturing de mejora de
procesos para lograr el cumplimiento del programa de produccion de una empresa dedicada
a la fabricacion de muebles,» Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, Lima, Perq,

2020.

C. G. Holguin Rivera y L. E. Loro Diaz, «Lean Manufacturing para incrementar la
productividad de la linea de Cartonplast en una empresa productora de articulos plasticos,»

Universidad Ricardo Palma, Lima, Pera, 2022.

S. C. U. A. M. y. S. Hartini, «Manufacturing sustainability assessment using a lean
manufacturing tool: A case study in the Indonesian wooden furniture industry,»
International Journal of Lean Six Sigma, vol. 11, n° 5, pp. 943-971, 2020.

H. G. M. Z. N. Z. D. S. Falah Abu, «The implementation of lean manufacturing in the
furniture industry: A review and analysis on the motives, barriers, challenges, and the
applications,» Journal of Cleaner Production, vol. 234, n° 10, pp. 660-680, 2019.

E. Barreto y P. Tudela, «Método 5S: Mejoramiento de la calidad en las empresas
industriales de la madera y el mueble,» CITEmadera, vol. I, n° 1, 25 marzo 2020.

A. Garcia Toril y A. Estevez Urra, «Implantacién del método 5’S en una empresa de
ebanisteria,» Universidad de Sevilla, Sevilla, 2021.

P. A. Pérez Gosende, «Evaluacion de la distribucidon espacial de plantas industriales
mediante un indice de desempefio,» Revista de Administra¢do de Empresas, vol. 56, n° 5,
pp. 533-546, setiembre-octubre 2016.

J. P. Garcia Sabter, «Distribucion de planta. Nota técnica,» Universitat Politécnica de
Valéncia, Valencia, Espana, 2020.

L. C. Palacios Acero, Ingenieria de métodos, movimientos y tiempos, 2a ed. ed., Bogota,

Colombia: ECOE Ediciones, 2016, pp. 1-321.



[2
3]
[2
4]

[2
3]
[2
6]

[2
7]

[2
8]

[2
9]

[3
0]

[3
1]

40

J. Salas Bacalla, «Tipos basicos de distribucion de planta,» Revistas UNMSM, vol. 1, n° 2,
pp. 60-61, 2015.

T. Fontalvo Herrera, E. De La Hoz Grandillo y J. Morelos Gémez, «La productividad y
sus factores: incidencia en el mejoramiento organizacional,» Dimension empresarial, vol.
2,1n° 15, pp. 47-60, 2017.

N. Nagles Garcia, «Productividad: una propuesta desde la gestion del conocimiento,»

Revista Escuela de Administracion de Negocios, vol. 1, n° 58, pp. 87-105, 2006.

Conexion ESAN, «El indice beneficio/costo en las finanzas corporativas,» Conexion
ESAN, 24 enero 2017. [En linea]. Available: https://www.esan.edu.pe/conexion-esan/el-

indice-beneficio-costo-en-las-finanzas-corporativas. [Ultimo acceso: 23 setiembre 2023].

ESAN, «VAN y TIR: ;para qué sirven y cuando usarlos?,» Conexion ESAN, 1 agosto
2019. [En linea]. Available: https://www.esan.edu.pe/conexion-esan/van-y-tir-para-que-

sirven-y-cuando-usarlos. [Ultimo acceso: 23 setiembre 2023].

R. Eslava Zapata y B. Parra Gonzalez, «Anadlisis de los factores claves identiicados en las
investigaciones desarrolladas,» 6to Simposio Internacional de Investigacion en Ciencias

Economicas, Aministrativas y Contables, Bogota, 2019.

OIT. Programa SCORE Perti, «La cooperacion en el lugar de trabajo. La base del éxito
empresarial: Manual para gerentes y trabajadores,» de PROGRAMA SCORE, Lima,

Ministerio de la produccion. Organizacion Internacional del Trabajo, 2017, p. 88.

infobae, «Inflacidn en el Pera supera el 8.7% a nivel nacional, cifra mas alta en los altimos
10 anos,» infobae, 1 junio 2022. [En linea]. Available:
https://www.infobae.com/america/peru/2022/06/01/inflacion-en-el-peru-supera-el-8-a-

nivel-nacional-cifra-mas-alta-en-10-anos/. [Ultimo acceso: 1 mayo 2024].

M. Torres, «América Economia,» 19 marzo 2021. [En linea]. Available:
https://www.americaecconomia.com/analisis-opinion/la-necesidad-de-reducir-el-impacto-

ambiental-en-el-delivery. [Ultimo acceso: 2021 setiembre 13].



Anexos

Anexo 1
PROCESO DE COMPRA

PROCESO PRODUCTIVO

Toma de pedido
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Recepcion de MP
Registro de plano (99)
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Inspeccion de MP
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Figura 7: Diagrama de Operaciones de la empresa Movicenter Tableros S.R.L.

Fuente: Elaboracion propia

RESUMEN DE ACTIVIDADES
SIMBOLO SIGNIFICADO CANTIDAD TIEMPO (min)
O OPERACION 8 173
v ALMACEN 1 30
QI COMBINADA 1 13
[ ] INSPECCION 3 4

T CEI 3: Resumen de actividades del DOP

Fuente: Elaboracion propia
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

Diagrama N° 1 Hoja N° 1 OPERARIO []J MATERIAL H EQUIPO O
Objetivo: Revision del proceso productivo de la empresa Movicenter RESUMEN
Tableros S.R.L. ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Operacion 9
Proceso analizado: Proceso de corte, canteo y despacho Transporte 6
Espera 0
Metodo: Inspeccion 3
Actual ] Propuesto O Almacenamiento 2
R . Distancia (m) 36.1
Localizacion: Movicenter Tableros S.R.L. . .
Tiempo (min/hombre) 108
Operario: Trabajador Costo
Elaborado por:
Vargas Alvarez, Fecha: 27/09/2023 Comentarios
Fabricio André
L, . Distancia | Tiempo Simbolo .
Actor Descripcion Cantidad (m) (min) | DI Observaciones
Cliente Ingreso a tienda y seleccion del producto 1 2 5 [ ]
Vendedor Recepcion de pedido y entrega de cotizacion 1 0 6 Revision del inventario
Cliente Aceptacion de precio y se dirige a caja 1 3 3
Cajero Recepeion de dinero y emision de comprobante 1 0 7 Revision de los billetes
Cliente Entrega del comprobante y medidas al vendedor 1 3 2
Vendedor Ingreso del pedido al software "Lepton Optimizer" 1 0 2
Vendedor Confeccion, impresion y entrega del plano 1 0 4 ‘\
Vendedor Entrega del plano al area de produccion 1 4 6 Do
Ing. Planta Verificar la confeccion del plano 1 0 6 ®
Operario 1 Inspeccion y seleccion de materia prima 1 5 8 ( N ®
Operario 2 Transporte de MP al drea de cortado 1 7 5 Uso de montacarga o traspaletas
Operario 3y 4 [Cortado de MP de acuerdo al plano 1 0 17 ( Revisar las medidas continuamente
Operario 4 Transporte de MP al area de canteo 1 2 3
Operario 5 Canteo del producto 1 0 13 Uso adecuado del canto
Ing. planta Inspeccion del producto final 1 1.5 5 ™ Revision de posibles daiios al PF
Operario 6 Transporte del PF al almacén de PF 1 2.6 4 [ = )
Cliente Retiro de la tienda con su producto 1 6 12 @]
TOTAL 15 36.1 108

Tabla 4: Diagrama de Andalisis del Proceso productivo de la empresa Movicenter Tableros

S.R.L.

Fuente: Elaboracion propia

RESUMEN DE ACTIVIDADES
SIMBOLO SIGNIFICADO CANTIDAD DISTANCIA (m) | TIEMPO (min)
O OPERACION 8 13 74
|:> TRANSPORTE 6 21.6 23
[ ] INSPECCION 3 6.5 19
v ALMACEN 1 2.6 4

Tabla 5:Resumen de actividades del DAP

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 8: Diagrama de recorridos del proceso productivo y de compra de la

empresa Movicenter Tableros S.R.L.

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 4
Operaciones Min / pedido

Atencion al cliente 20

Caja 7

Seleccion de MP 18

Cortado de MP 30

Canteo de MP 15

Despacho 15
Total 105

Tabla 7: Tiempo empleado en cada estacion de trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 5
EQUIPOS Y MAQUINARIAS
Equipo Cantidad Largo Ancho  Superficie (m?)
Almacenaje de Pallets 4 1,2 1 4.8
Estanterias fijas
Convencional 1 5 2,5 0,94 11,75
Convencional 2 8 2,2 1,2 21,12
Convencional 3 3 2,5 1,3 9,75
Zona de picking
Piso 1 2 2 4
Transporte
Traspaletas 2 1,2 0,54 1,296
Carretilla elevadora 1 4 2 8
Area de corte
Escuadradora 1 1 5 3 15
Escuadradora 2 1 5 3 15
Escuadradora 3 1 4.5 2,5 11,25
Area de canteo
Canteadora 1 1 10 1,5 15
Canteadora 2 1 11 1,5 16,5
Zona de lijado manual
Mesa de trabajo 1 2 1,4 2,8
Area de despacho
Cantaliver 2 2,6 0,8 4,16
Pallets 1 1,2 1 1,2
Convencional 1 2 2,5 0,94 4,7
Area de operarios
Operarios 6 2 2 24
AREA TOTAL (m?) 170,326

Tabla 8: Dimension y superficie de la maquinaria y equipos en el area de produccion y almacén

Fuente: Elaboracion propia (base de datos Movicenter Tableros S.R.L.)

Anexo 6

Aiio (Mes) Dias laborales Produccion (por plancha)

Julio 24 1506

Agosto 26 1130

Setiembre 26 1020

Octubre 25 1005

Noviembre 25 1023

Diciembre 24 1752

Total 150 7436

Promedio 25 1239

Tabla 9: Produccion del ultimo semestre del 2022

Fuente: Elaboracion Propia (base de datos Movicenter Tableros S.R.L.)
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ORIGEN - DESTINO

e Distancis
Area de ventas Zona de pago 20 4,6
Zona de pago Area de almacén de MP 7 6,15
Area de almacén de MP Area de cortado de MP 18 7,37
Area de cortado de MP Area de canteo de MP 30 2,4
Area de canteo de MP Area de despacho 30 9,42
TOTAL 105 29,94

Tabla 10: Relacion origen-destino entre las areas involucradas en la fabricacion de muebles

Anexo 8

Fuente: Elaboracion propia

Codigo

L NN WN

TABLA DE MOTIVOS
Fundamentos
Por flujo de informacion
Por conveniencia de la empresa
Por peligrosidad
Por inspeccion y control
Por recorrido de materiales
Por interrupcion
Por deterioro de materiales
Por uso de los mismos materiales

Anexo 9

Tabla 11: Codigos de motivos

Fuente: Elaboracion propia

Codigo

©“ QO ==

TABLA DE PROXIMIDAD
Relacion de proximidad Color
Absolutamente necesario

Especialmente necesario
Importante
Ordinario normal

Sin importancia
No recomendable

Tabla 12: Codigos de proximidad

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 10

SIMBOLO DENOMINACION
1 Area de ventas
A
2 ﬁ Zona de pago
3 \/ Area de almacenamiento de MP
4 O Area de cortado de MP
O Area de canteo de MP
5

E> Area de despacho
6

Tabla 13:Denominacion de areas

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 11
Equipo Cantidad Largo Ancho Superficie
estatica (Ss)
Almacenaje de Pallets 4 1,2 1 4.8
Estanterias fijas
Convencional 1 5 2,5 0,94 11,75
Convencional 2 8 2,2 1,2 21,12
Convencional 3 3 2,5 1,3 9,75
Zona de picking
Piso 1 2 2 4
Transporte
Traspaletas 2 1,2 0,54 1,296
Carretilla elevadora 1 4 2 8
Area de corte
Escuadradora 1 1 5 3 15
Escuadradora 2 1 5 3 15
Escuadradora 3 1 4,5 2,5 11,25
Area de canteo
Canteadora 1 1 10 1,5 15
Canteadora 2 1 11 1,5 16,5
Zona de lijado manual
Mesa de trabajo 1 2 1,4 2,8
Area de despacho
Cantaliver 2 2,6 0,8 4,16
Pallets 1 1,2 1 1,2
Convencional 1 2 2,5 0,94 4,7
Area de operarios
Operarios 6 2 2 24
AREA TOTAL (m?) 170,326

Tabla 14: Calculo de superficie estatica (Ss) para la empresa Movicenter Tableros S.R.L

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 12
. Superficie Superficie
M4gquinas y N N Superficie e e Superficie
elementos (estaticos) (maviles) Estatica gravitacion evolucion total (m?)
(m) (m) (m)
Operarios 0 6 24 144 51,58 0
Almacenaje de Pallets 4 1 4,80 4,80 2,95 50,19
Convencional 1 7 1 16,45 16,45 10,10 301,01
Convencional 2 8 1 21,12 21,12 12,97 441,67
Convencional 3 3 1 9,75 9,75 5,99 76,46
Cantilever 2 1 4,16 4,16 2,55 21,75
Piso 1 1 4,00 4,00 2,46 10,46
Traspaletas 2 2 1,30 2,59 1,19 10,16
Carretilla elevadora 1 1 8,00 8,00 491 20,91
Escuadradora 1 1 1 15,00 15,00 9,21 39,21
Escuadradora 2 1 1 15,00 15,00 9,21 39,21
Escuadradora 3 1 1 11,25 11,25 6,91 29,41
Canteadora 1 1 1 15,00 15,00 9,21 39,21
Canteadora 2 1 1 16,50 16,50 10,13 43,13
Mesa de trabajo 1 4 2,80 11,20 4,30 18,30
Pallets 1 4 1,20 4,80 1,84 7,84
Area total (m?) 1149
Tabla 15: Método de Guerchet
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 13
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Figura 10: Propuesta de redistribucion de planta en la empresa Movicenter Tableros S.R.L.

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 11: Propuesta de distribucion area de almacenamiento, zona de picking, cortadoras, canteadoras y zona de despacho

Fuente: Elaboracion propia
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ORIGEN - DESTINO

Origen Destino Tiempo (minutos) Distancia (metros)
Area de ventas Zona de pago 17 2
Zona de pago Area de 15 5,5
almacenamiento de MP
Area de Area de cortado de MP 25 5,2
almacenamiento de MP
Area de cortado de MP Area de canteo de MP 15 4,1
Area de canteo de MP Area de despacho 10 6,42
TOTAL 82 23,22

Tabla 16: Propuesta de relacion origen - destino entre dareas

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 16
Costo Planchas
Descripcién Promedio vendidas (por Valor Total
semestre)
Arauco Vesto Nougat 34 92 S/ 3128
Tableros Hispanos Duke 28 99 S/ 2772
Arauco Vesto Jade 30 87 S/ 2610
Tableros Hispanos Almendra 02 35 99 S/ 3465
Arauco Trupan Ranurado 32 80 S/ 2 560
Tableros Hispanos Cerezo 32 78 S/ 2 496
Tableros Hispanos Marmol Nevada 29 85 S/ 2 465
Tableros Hispanos Marquina 30 71 S/ 2130
Arauco Vesto Tendencia Jerez 31 84 S/ 2 604
Tableros Hispanos Cortex 30 91 S/ 2730
Tableros Hispanos Roble Croma 30 89 S/ 2670
Tableros Hispanos Roble Catania 29 94 S/ 2726
Arauco Vesto Saffron 33 81 S/ 2673
Arauco Vesto Tendencia Olmo Pardo 31 76 S/ 2356
Tableros Hispanos Blanco nieve 34 91 S/ 3094
Arauco Vesto color entero Verde 35 56 S/ 1 960
Tableros Hispanos Pino capuchino 34 56 S/ 1 904
Arauco Vesto Tendencia Espresso 16 83 S/ 1328

Arauco Vesto color entero Humo 17 77 S/ 1309




Planchas
Costo
Descripcion vendidas (por Valor Total
Promedio

semestre)
Arauco Vesto Toffe 15 87 S/ 1305
Arauco Vesto color entero Carbon 17 69 S/ 1173
Tableros Hispanos Gris Suave 16 73 S/ 1168
Tableros Hispanos Roble Dolcetto 15 77 S/ 1155
Arauco Vesto color entero Negro 22 51 S/ 1122
Arauco Vesto Titanio 15 58 S/ 870
Arauco Vesto Tendencia Roble Cava 16 51 S/ 816

Tabla 17: Productos a clasificar con la metodologia ABC

Fuente: Elaboracion propia (base de datos de la empresa Movicenter Tableros

SR.L)
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Anexo 17
L Costo Plz'xnchas Valor Paricipacion Participacion Participacién o . o
Descripcion Promedio ve:edl::l::r(gor Total Relativa Acumulada ABC acumulada productos o Inventario 7 Productos
Arauco Vesto Nougat 34 92 S/3 128 5,73% 5,73% A 3,85%
Tableros Hispanos Duke 28 99 S/2 772 5,08% 10,81% A 7,69%
Arauco Vesto Jade 30 87 S/2 610 4,78% 15,59% A 11,54%
Tableros Hispanos Almendra 02 35 99 S/3 465 6,35% 21,94% A 15,38%
Arauco Trupan Ranurado 32 80 S/2 560 4,69% 26,63% A 19,23%
Tableros Hispanos Cerezo 32 78 S/2 496 4,57% 31,20% A 23,08%
Tableros Hispanos Marmol Nevada 29 85 S/2 465 4,52% 35,71% A 26,92% 64,17% 50%
Tableros Hispanos Marquina 30 71 S/2 130 3,90% 39,62% A 30,77%
Arauco Vesto Tendencia Jerez 31 84 S/2 604 4,77% 44,39% A 34,62%
Tableros Hispanos Cortex 30 91 S/2 730 5,00% 49,39% A 38,46%
Tableros Hispanos Roble Croma 30 89 S/2 670 4,89% 54,28% A 42.31%
Tableros Hispanos Roble Catania 29 94 S/2 726 4,99% 59,27% A 46,15%
Arauco Vesto Saffron 33 81 S/2 673 4,90% 64,17% A 50%
Arauco Vesto Tendencia Olmo Pardo 31 76 S/2 356 4,32% 68,48% B 53,85%
Tableros Hispanos Blanco nieve 34 91 S/3 094 5,67% 74,15% B 57,69%
Arauco Vesto color entero Verde 35 56 S/1 960 3,59% 77,74% B 61,54% 19,49% 19,23%
Tableros Hispanos Pino capuchino 34 56 S/1904 3,49% 81,23% B 65,38%
Arauco Vesto Tendencia Espresso 16 83 S/1 328 2,43% 83,66% B 69,23%
Arauco Vesto color entero Humo 17 77 S/1309 2,40% 86,06% C 73,08%
Arauco Vesto Toffe 15 87 S/1 305 2,39% 88,45% C 76,92%
Arauco Vesto color entero Carbén 17 69 S/1 173 2,15% 90,60% C 80,77%
Tableros Hispanos Gris Suave 16 73 S/ 1168 2,14% 92,74% C 84,62%
Tableros Hispanos Roble Dolcetto 15 77 S/1155 2,12% 94,86% C 88,46% 30,77%
Arauco Vesto color entero Negro 22 51 S/1122 2,06% 96,91% C 92,31%
Arauco Vesto Titanio 15 58 S/870 1,59% 98,51% C 96,15%
Arauco Vesto Tendencia Roble Cava 16 51 S/816 1,49% 100% C 100%

Tabla 18: Analisis ABC realizado en los productos que ofrece la empresa Movicenter Tableros S.R.L.

Fuente: Elaboracion propia (base de datos de la empresa Movicenter Tableros S.R.L.)
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Anexo 18
CONTROL DE INVENTARIO
CODIGO DESCRIPCION FABRICANTE UNIDAD DE ENTRADA SALIDA
MEDIDA
100001  Arauco Vesto Toffe Arauco Planchas 287 100
100002  Arauco Vesto Titanio Arauco Planchas 241 87
100003  Arauco Vesto Jade Arauco Planchas 291 139
100005  Arauco Vesto Nougat Arauco Planchas 261 108
100007  Arauco Vesto Saffron Arauco Planchas 274 150
100008  Arauco Vesto Tendencia Jerez Arauco Planchas 272 148
100010 Arauco Vesto Tendencia Arauco Planchas 295 146
Espresso
100011 ‘éfv“;co Vesto Tendencia Roble Arauco Planchas 285 137
100012 Arauco Vesto Tendencia Olmo Arauco Planchas 256 94
Pardo
100014 ~‘Arauco Vesto color entero Arauco Planchas 247 118
Carbon
100015  Arauco Vesto color entero Humo Arauco Planchas 297 121
100018  Arauco Vesto color entero Verde Arauco Planchas 203 116
100020  Arauco Vesto color entero Negro Arauco Planchas 273 100
100022  Arauco Trupan Ranurado Arauco Planchas 283 137
200002 Tablerqs Hispanos Pino Tgbleros Planchas 257 95
capuchino Hispanos
200003 Tablems Hispanos Roble Tgbleros Planchas 199 109
Catania Hispanos
200006 Tableros Hispanos Roble Tgbleros Planchas 258 87
Dolcetto Hispanos
200007  Tableros Hispanos Roble Croma Tgbleros Planchas 300 83
Hispanos
200010  Tableros Hispanos Cortex Tableros Planchas 245 87
Hispanos
200011  Tableros Hispanos Marquina Tgbleros Planchas 235 89
Hispanos
200012  Tableros Hispanos Almendra 02 Tgbleros Planchas 269 116
Hispanos
200016  Tableros Hispanos Blanco nieve Tgbleros Planchas 298 107
Hispanos
200017  Tableros Hispanos Cerezo Tgbleros Planchas 246 148
Hispanos
200018  Tableros Hispanos Duke Tgbleros Planchas 265 146
Hispanos
200019  Tableros Hispanos Gris Suave Tgbleros Planchas 203 111
Hispanos
200020 Tableros Hispanos Marmol Tgbleros Planchas 293 149
Nevada Hispanos

Tabla 19: Control de inventarios de materias primas de la empresa Movicenter Tableros S.R.L.

Fuente: Elaboracion propia (base de datos de la empresa Movicenter Tableros S.R.L.)



Anexo 19

LISTADO DE FLUJO DE MATERIALES

Stock
Codigo Descripcion Unidades minimo Inventario Solicitar
viable
100005 Arauco Vesto Nougat Planchas 130 153 Hay suficiente
200018  Tableros Hispanos Duke Planchas 135 119 Solicitar material
100003 Arauco Vesto Jade Planchas 120 152 Hay suficiente
Tableros Hispanos .
200012 Almendra 02 Planchas 145 153 Hay suficiente
100022  Arauco Trupan Ranurado  Planchas 140 146 Hay suficiente
200017 ~ Tableros Hispanos Planchas 140 98 Solicitar material
Cerezo
Tableros Hispanos .
200020 Mérmol Nevada Planchas 125 144 Hay suficiente
200011 Tableros Hispanos Planchas 130 146 Hay suficiente
Marquina
100008 ~ ‘Arauce V?g‘;gender‘“& Planchas 141 124 Solicitar material
200010 Tableros Hispanos Cortex  Planchas 130 158 Hay suficiente
200007  Lapleros Hispanos Roble ) o 145 217 Hay suficiente
Croma
200003  1ableros Hispanos Roble ) o 135 190 Hay suficiente
Catania
100007 Arauco Vesto Saffron Planchas 120 124 Hay suficiente
Arauco Vesto Tendencia .
100012 Olmo Pardo Planchas 135 162 Hay suficiente
200016~ lableros Hispanos Planchas 120 191 Hay suficiente
Blanco nieve
100018 Arauco Vesto color Planchas 145 87 Solicitar material
entero Verde
200002  rableros Hispanos Pino o) o 125 162 Hay suficiente
capuchino
100010 ~ Arauco Vesto Tendencia — py. oo 125 149 Hay suficiente
Espresso
100015~ AraucoVestocolor pp g 150 176 Hay suficiente
entero Humo
100001 Arauco Vesto Toffe Planchas 130 187 Hay suficiente
100014 /Arauco Vesto color Planchas 130 129 Solicitar material
entero Carbon
200019 1ableros ;Ilff:nos OIS Planchas 125 92 Solicitar material
Tableros Hispanos Roble .
200006 Dolcetto Planchas 125 171 Hay suficiente
100020  ‘rauco Vesto color Planchas 140 173 Hay suficiente
entero Negro
100002 Arauco Vesto Titanio Planchas 150 154 Hay suficiente
100011 ~ Arauco Vesto Tendencia — py. op oo 150 148 Solicitar material

Roble Cava

Tabla 21: Listado del flujo de materiales que tiene la empresa Movicenter Tableros S.R.L.

Fuente: Elaboracion propia (base de datos de la empresa Movicenter Tableros S.R.L.)
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Anexo 20
Registro de mejoras de limpieza para la empresa Movicenter Tableros S.R.L.
Preguntas
(Donde se | ¢(Cudl es el|;/Quién es el|;Cuando se | (Como se
localiza el | problema responsable de | implementara | implementard la
problema? exactamente? tomar accioén? una solucién? | solucién?

Respuestas

Tabla 221: Registro de mejoras de limpieza para la empresa Movicenter Tableros S.R.L.

Fuente: [14]

Anexo 21
Hoja de comprobacion del responsable de SS (registro inter-diario)
Numero de maquina: Lun. Mar. Mie. Jue. Vie.
Nombre de la méaquina:
Ubicacion de la maquina
N°. | Inspecciones (nombre) | Frecuencia Iniciales de las personas responsables

1
2
3
4

Tabla 232: Hoja de comprobacion del responsable de "5S"

Fuente: Elaboracion propia, [14]



Anexo 22

Lista de evaluacion de las 5SS

Area: IEvaluador:

Lugar de trabajo: ITipo: ( ) Oficina, ( ) Almacén, ( ) Planta

Fecha:

Detalles

Puntos

A. Pisos de produccion

. Limpio y seco

W\

. Bien cuidadoe impecable

W

wel-

Se cuenta con botes de basura

N[N[N
WlwW (W
INININ
wn

B. Paredes, ventanas, puertas, divisiones y techo

. Libre de polvo

. No hay carteles, cuadros innecesarios, etc

[

No hay manchas con pintura, lapiceros, etc

NENE

. Los pomos de las puertas y bisagras funcionana bien

===~

NN [N]N
WlW([w|w
EENESES
v

C. Mobiliario, mesas, sillas, archivadores, expedientes

No hay danos en la tapiceria

. Las sillas esta completas y funcionando bien

[ I

WIN|=

. Libre de polvo

Wiw|w

4. Los archivos y expedientes estan organizandos adecuadamente, dispuestos y ubicados, clasificados,
actualizados, y son faciles de recuperar

5. La estanterias y armarios estan marcados correctamente

6. Se cuenta con sillas para los visitantes

NN N (N[N]N

WW| W

INTN NI INTNIN
[V N1V RV I LV RV R IV}

D. Iluminacién, ventiladores, aire acondicionado, computadoras

. Libre de polvo

. Operacion adecuada y eficiente

. Los ventiladores / aire acondicionado funcionan correctamente

AW[N]|=

. Los accesorios de las computadoras (ej. Cables, papel de la impresora, cableado, usb, etc) estan bien
ordenados

N (NININ
W WWw|Ww

I ININTN
v Wl

5. Los tomacorrientes, los interruptores y los cables eléctricos no tiene ninguna grieta ni conductores
externos

N

N
w

E. Suminis tros, productos, herramientas y equipos

1. Los suministros, materiales, repuestos, componentes y herramientas estan adecuadamente situados y
etiquetados para su facil almacenamiento y recuperacion

W

2. Se dispone de estanterias para articulos comunes de gran tamaio

[V N EV]

3. Se dispone de cajones/recipientes para articulos comunes pequefios

4. El trabajo en proceso y los productos acabados se etiquetan adecuadamente y recuperacion, y se
guardan a modo de facilitar su manecjo

N NN N
Wo(w[w

I TN TSN

W |n

5. Los articulos defectuosos y rechazdos se etiquetan para separarlos de los articulos en buen estado

N

IN

6. Las herramientas, plantillas, equipos, estan ubicados cerca del punto de uso, limpios, en buen estado y
seguros

N

IN

7. Las herramienas, plantillas, repuestos y lubricantes se encuentran etiquetados y sus armarios
designados

8. El cableado eléctrico se mantiene ordenado y seguro

9. Las tuberias no tienen fugas ni 6xido y estan marcadas correctamente

Wl wn

10. LLos contenedores, pallets, carretillas y carritos de carga, estan en buenas condiciones y ubicados
correctamente en los lugares designados

N NN N

W WW| W

ISEINTN BN
)]

F. Apariencia y atmésfera generales

1. La planta presenta una atmosfera agradable que propicia la creatividad

N
w
IN
w

G. Otros

1. Repisas y estantes

. Libres de polvo, etc

No hay escritos, manchas de lapiceros en paredes y/o armarios

. Tiene ventilacién adecuada

No hay telaranas en el techo

Se dispone de bancos y mesas

IR REE

. Los armarios se encuentran en buenas condiciones

La ropa esta colgada correctamente

WIW[W|W([W(Ww[w

Fre

Se dispone de botes de basura

i. Cuentan con iluminacién adecuada

[NV VIV VIV V)

j. No hay objetos innecesarios encima de los casilleros

=== =]|= ==~~~

2. Los equipos de transporte se mantienen limpios, en buenas condiciones y son seguros

—

N[NNIV [N NN]N[N[N [N

W Wlwlw

INH ININTN INININININFN TS

[ )

3. Salén de conferencia/cochera

. Limpio y ordenado

. Las sillas y mesas estan dispuetas correctamente

. Las paredes estan limpias y libres de escritos innecesarios

. Se dispone de elementos audiovisuales limpios

Wlhlh|n

o(alo ||

. Se dispone de borradores y rotuladores

ulul=|=

N[N]N[N]N
W W ([WlW|Ww
INININININ

w

TOTAL

Recomendaciones:

Leyenda

Nivel 1: Se necesita accidn correctiva inmediata

Nivel 2: Condicion menor de lo normal, se necesita esfuerzos positivos para corregir la situacion
Nivel 3: Condicién normal

Nivel 4: Muy buena

Nivel 5: Excelente

Tabla 243: Lista de evaluacion de las "5S" para las dareas en la empresa Movicenter

Tableros S.R.L.

Fuente: Elaboracion propia, [14]
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Anexo 23
VARIACION (Antes/Después)
EFICIENCIA
Tiempo disponible 1 (60 minutos)
Planchas de melamine 5 planchas/dia
requeridas a diario
N° de operarios 6
Tiempo total de tareas 23 min
Tiempo de ciclo 6 min
Tiempo productivo diario 24 min
Numero minimo de estaciones 6
Eficiencia 4,79%
PRODUCTIVIDAD
N° pedidos/mes 150
Kw consumidos/mes 227,77
Capital S/.2 051
Productividad mano de obra 141 planchas/mes
Productividad mano de obra 16,30%
Productividad de materiales 0,11 pedidos/planchas
Productividad energética 0,01 pedidos/Kw
Productividad de capital -0,04 pedidos/Soles

Tabla 254: Variacion de la mejora respecto al diagnostico (eficiencia y productividad)

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 24
RESUMEN DE COSTOS DE LAS .
PROPUESTAS COSTO MENSUAL COSTO ANUAL DEPRECIACION
Redisefio del layout de 3/1 300 3/15 600 3/500
la empresa

PROPUESTA Sistema ABC S/975 S/11 700 $/250

Control de inventarios S/1 560 S/18 720 S/500
TOTAL S/3 835 S/46 020 S/1 250

Tabla 265: Resumen de costos de la propuesta

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 25

Datos obtenidos Antes de la Después de

Ahorro/Incremento Antecedente

de la propuesta mejora la mejora
Tiempo disponible 420 396 24
Unidades realizadas a 24 29 5
diario
Tiempo total de 105 82 23
tareas
Tiempo de ciclo 23 17 6
Eficiencia 77,78% 82,57% 4,79%
N° de pedidos/mes 308 458 150
Kw consumidos/mes 497,78 725,48 227,7
Capital S/.2 015 S/. 4 066 S/.2 051
Productividad mano 135 276 141 [8]
de obra
Productividad mano 43,80% 60,10% 16,30%
de obra
Productividad de 0,5 0,61 0,11
materiales
Productividad 0,62 0,63 0,01
energética
Productividad de 0,15 0,21 0,06
capital
S/ 6300 S/ 7 875 S/ 1575 mensuales
TOTAL anual S/18 900 anuales

Tabla 276 Datos economicos obtenidos de la propuesta

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 26

Resumen de Beneficios de las propuestas  Beneficio Mensual

Beneficio Anual

Redisefio del layout de la

mprose S/1 575 S/18 900
PROPUESTA Sistema ABC S/4 658,33 S/55 900
Control de inventarios S/2 316,67 S/27 800
CAPITAL PARA EL DESARROLLO S/170,68 S/2 048,17
TOTAL S/8 550 $/102 600

Tabla 287: Resumen de beneficios de las propuestas

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 27
Mes 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos $/8,550.00  S/8,806.50 $/9,070.70 S$/9,342.82 S/9,623.10 S/9,911.79 $/10,209.15 S/10,515.42 S/10,830.88 S/11,155.81 S/11,490.49 S/11,835.20
Costos Operativos ~ $/3,950.05  S/4,068.55 S/4,190.61 S/4,316.33 S/4,445.82 S/4,579.19 S/4,716.57  S/4,858.06  S/5,003.81  S/5,153.92  S/5308.54  S/5,467.79
Depreciacién $/1,250.00  $/1,250.00 S/1,250.00 S/1,250.00 S/1,250.00 S/1,250.00  S/1,250.00  S/1,250.00  S/1,250.00  S/1,250.00  S/1,250.00  S/1,250.00
GAV $/2,048.17  S/2,109.61 S/2,172.90 S/2,238.09 S/2,305.23 S/2,37439  S/2,445.62  S/2,518.99  $/2,594.56  S/2,672.39  S/2,752.57  S/2,835.14
Ut“.::};‘:lzs’;?: de /130178 S/1,378.34 S/A457.19 S/1,538.40 S/1,622.05 S/1,70822  S/1.796.96  S/1,888.37  S/1.982.52  S/2,079.50  S/2,179.38  $/2,282.26
Impuestos (29.5%)  S/384.03 S/406.61  S/429.87  S/453.83  S/478.51  S/503.92  S/530.10 S/557.07 S/584.84 S/613.45 S/642.92 S/673.27
Ug:?;‘:)g::ﬂ)‘;es S/917.76 S/971.73  S/1,027.32 S/1,084.57 S/1,143.55 S/1,204.29 S/1,266.86 S/1,331.30  S/1,397.68  S/1,466.05  S/1,536.46  S/1,609.00
Tabla 298: Estados de resultados de la evaluacion economica
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 28
Mes 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Uﬁ“‘i’;‘:n‘:::g)‘;“de S/917.76  S/971.73  S/1,027.32  S/1,084.57 S/1,143.55 S/120429 S/1,266.86 S/133130 S/1,397.68 S/1466.05 S/1,536.46 S/1,609.00
Depreciacion $/1,250.00 S$/1,250.00 S/1,250.00 S/1,250.00 S/1,250.00 S/1,250.00 S/1,250.00 S/1,250.00 S/1,250.00 S/1,250.00 S/1,250.00  S/1,250.00
Amortizacion
Inversién $/18,900.00 S/2,167.76 S/2,221.73 S/2,277.32 S/2,334.57 S/2,393.55 S/2,45429 S/2,516.86 S/2,581.30 S/2,647.68 S/2,716.05 S/2,786.46 S/2,859.00
Tabla 29: Flujo de caja con utilidad y después de impuestos, depreciacion e inversion
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 29
Mes 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
FNE  -S/18,900.00  S/2,167.76  S/2221.73 S/2,277.32 S/2,334.57 S/2,393.55 S/2,45429 S/2,516.86 S/2,581.30 S/2,647.68 S/2,716.05 S/2,786.46 S/2,859.00

Tabla 300: Flujo neto efectivo de la propuesta

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 30
Mes 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos S/8,550.00  S/8,806.50 S/9,070.70 S/9.342.82 S/9,623.10 S/9,911.79 S/10,209.15 S/10,515.42 S/10,830.88 S/11,155.81 S/11,490.49 S/11,835.20

Egresos S/18,900.00  S/6,382.24  S/6,584.77 S/6,793.38 S/7,008.24  S/7,229.55 S/7,457.50  S/7,692.29  S/7,934.12  S/8,183.21 S/8,439.76  S/8,704.02  S/8,976.20

Tabla 311: Ingresos y egresos de la propuesta

Fuente: Elaboracion propia
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