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Resumen

El presente trabajo de investigacion propone la planificacion y control de la produccion en
la empresa Representaciones Calvay EIRL; dado que las utilidades de su proceso productivo,
presenta una disminucion del 9,41% y 15,43% con respecto al 2017-2019, causado por una
demanda insatisfecha de los productos que generan el 80,02% de sus ganancias, debido a un
bajo nivel de servicio del 66,35% Yy una pérdida oportunidad de venta del 34,71%, ademas de
una inadecuada distribucién de planta y paradas en la produccion por falta de materiales e
insumos. El objetivo es planificar y controlar la produccién para aumentar las utilidades en la
empresa Representaciones Calvay EIRL, para ello se desarrollo la clasificacion ABC, luego se
calcul6 los indicadores del sistema productivo determinando las pérdidas econémicas y se
establecio la solucion sobre los problemas clasificados en el analisis de Pareto, que consistio en
aplicar la metodologia de Glierchet y SLP para la redistribucion de planta, posteriormente se
ejecutd la planificacion y control en la produccion, basandose en cuatro planes: agregado,
maestro, de requerimiento de capacidad y materiales, por dltimo se midié los nuevos
indicadores y el analisis costo-beneficio. Como resultados se obtuvo el aumento de las
utilidades en 38,50% mediante la disminucion de paradas a 0%, intensificacion del nivel de
servicio en 42,22% y reduccion de la pérdida oportunidad de venta en 96,43%, con un beneficio
de S/ 0,42 por cada S/ 1,00 invertido.

Palabras Clave: Utilidades, Redistribucion de planta, Planificacién y Control de la

produccién.



Abstract

The present research work proposes the planning and control of production in the company
Representations Calvay EIRL; given that the profits of its productive process, presents a
decrease of 9,41% and 15,43% with respect to 2017-2019, caused by an unsatisfied demand of
the products that generate 80,02% of its profits, due to a low level of service of 66,35% and a
loss opportunity for sale of 34,71%, in addition to an inadequate distribution of plant and stops
in production due to lack of materials and inputs. The objective is to plan and control the
production to increase profits in the company Representations Calvay EIRL, for it was
developed the ABC classification, then the indicators of the productive system were calculated
determining the economic losses and established the solution on the problems classified in the
pareto analysis, which consisted in applying the methodology of Gilierchet and SLP for the
redistribution of plant, subsequently, production planning and control were carried out based
on four planes: aggregate, master, of capacity requirement and materials, finally measured the
new indicators and the cost-benefit analysis. As a result, profits were increased by 38,50% by
reducing stoppages to 0%, service level was increased by 42,22% and loss of sales opportunity
was reduced by 96,43%, with a profit of S/ 0,42 for each S/ 1,00 invested.

Keywords: utilities, plant redistribution, production planning and control production.



I. Introduccién

En 2020, Ringstrom [1] menciona que los principales minoristas de muebles en el mundo
experimentaron una caida del 29% en las ganancias operativas. Pero, en 2021 la Confederacion
Mundial del Mueble [2] sefiala que su consumo en los primeros 5 meses del afio, tuvo un
crecimiento del 31% en comparacién al afio anterior, por tanto, los ingresos brutos se han
ajustado para aumentar en 3,2%, no obstante, IBISWorld [3] alude que las utilidades para este
periodo de incertidumbre se mantendran bajas, puesto que empresas siguen ofertando muebles
con descuento. Continuando, el Servicio de Apoyo a la Micro y Pequeiia Empresa (SEBRAE)
[4], manifiesta que el 20% cierra por falta de capital y el 7% por rentabilidad, asumiendo que
la inestabilidad de un negocio es causada por una ineficiente gestion, por consiguiente, destaca
que para el éxito de una empresa es preciso planificar y organizar los proyectos internos.

Por otro lado, Palomino [5] comunica que la manufactura no primaria, mantiene un
crecimiento del 4,3% y 24,2%, con respecto al 2019 y 2020, debido a que la industria del mueble
influyé en 34%. En cambio, el Instituto Nacional de Estadistica e Informética (INEI) [6] denota
que el primer trimestre del 2021, se dieron de baja 8 087 empresas, representando la superior
proporcion de bajas, el comercio al por menor (35,9%) yal por mayor (17,8%), por ello Zufiga
[7] expresa que en el Peru existen empresas con un ausente desarrollo organizacional y
estrategias planificadas, provocando un tiempo de vida corto no mas de 5 afios. También, el
Ministerio de la Produccion (PRODUCE) [8] interpreta que aparte de la coyuntura, esto es
suscitado por el bajo uso de tecnologias de la informacion, la falta de planificacion y
perfeccionamiento de los procesos, restringiendo que las pymes crezcan y mejoren su
productividad para mostrarse competitivas a nivel local y nacional.

La empresa estudiada posee una lista de 25 formatos con mayor adquisicion en el mercado,
del cual 5 representan el 80,02% de sus utilidades; sin embargo, en enero 2019 a febrero 2020
se dejaron de producir 225 reposteros de 150 cm, 235 reposteros de 110 cm, 247 roperos con
tocador, 260 roperos con 2 espejos y 268 roperos con luz; ocasionando la pérdida de sus
utilidades en S/ 130 172,02. Segun su data historica, en el periodo referenciado se produjo
aquellos muebles que tienen una baja rotacion, dejando de elaborar lo que requiere sus clientes,
dado que presenta una produccion empirica, suscitando un nivel de servicio del 66,35% y una
pérdida oportunidad de venta del 34,71%. Ademas, se evidencia paradas durante su proceso
productivo por falta de materiales e insumos, que representan el 10,20% del total de dias que

trabaja al afo.
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En cuanto, a su proceso de fabricacion muestra actividades innecesarias, de transporte y
esperas, por una inadecuada distribucion de planta y un ausente plan de requerimientos de
materiales, que afectan en su productividad. Si bien, la empresa presenta una capacidad
productiva por dia de 56 reposteros de 150 cm, 57 reposteros de 110 cm y 38 muebles por tipo
de ropero, muestra la posibilidad de atender a su demanda insatisfecha.

Ante la problemética que evidencia, se formula la siguiente pregunta: ;Cémo la planificacion
y control de la produccién impacta en las utilidades de la empresa Representaciones Calvay
EIRL? Para ello se plante6 como objetivo general, planificar y controlar la produccion para
aumentar las utilidades en la empresa Representaciones Calvay EIRL y como objetivos
especificos se tuvieron el diagnosticar la situacion actual del sistema productivo de la empresa
Representaciones Calvay EIRL, proponer estrategias y tacticas de planificacion y control de la
produccién para aumentar las utilidades en la empresa Representaciones Calvay EIRL y por
ultimo realizar un analisis costo-beneficio de la mejora.

Finalmente, se justifica esta investigacion en lo econdémico, ya que la empresa mediante la
ejecucion de una planificacion y control de su produccion, junto a la implementacion de
herramientas, le permitira la correcta toma de decisiones, generando la satisfaccion de sus
clientes, a través de su servicio, con el producto, en la cantidad y momento correcto, causado
por un apropiado proceso de requerimiento de materiales e insumos, la cual generara una
disminucion en sus costos de produccion y por ende aumento de sus utilidades, en cuanto a lo
social, contribuira en la rentabilidad del negocio permitiendo a los operarios seguir
manteniendo su puesto de trabajo o percibir una motivacion econémica, también probablemente
producir empleo segun la demanda y gestion operativa.

Por ultimo, en lo académico, sirva como referencia a los futuros investigadores que desean
mejorar el sistema productivo de las empresas enfocadas al mismo rubro o estén orientadas a la

planificacion y control de la produccion.
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1. Marco tedrico

Antecedentes

Gomez et al., [9] en su investigacion: “Production planning of a furniture manufacturing
company with random demand and production capacity using stochastic programming”, la
problematica es la ineficiente administracion de la produccién ocasionando costos adicionales.
Tuvieron como objetivo, desarrollar un modelo de optimizacién estocastica multiestado
aplicado a un plan agregado de produccion (APP). Para ello, se usé6 como metodologia el
desarrollo de un modelo determinista, para luego incorporar los parametros estocasticos, el
Modelo | usando distribuciones de probabilidad continuas o Modelo Il de probabilidad
discretas, creando un arbol de escenarios y analisis de sensibilidad independientemente; los
resultados obtenidos fueron elalcance del nivel de servicio al 86% con un costo de $190 071,4
para el Modelo | ydel 98% con un costo de $ 134 709,7 para el Modelo 1.

Gozali et al., [10] “Production Planning and Inventory Control Using Artificial Neural
Network Forecasting for Furniture Industry 4.0 Custom Production”, la problematica es una
inexistente planificacion de la demanda produciendo articulos con baja rotacion. Tuvieron
como objetivo, realizar una planificacion de la produccién y control de inventarios para reducir
los costos de produccion. Por lo cual, us6 como metodologia el prondstico de la demanda, la
planificacion agregada, la planificacion de capacidad aproximada (RCCP), la planificacion de
requisitos de capacidad (CRP) y la planificacion de requisitos de material (MRP); los resultados
obtenidos fueron la determinacion del método ANN con un valor minimo MAD de 0,05 y
MAPE de 1,38, para la planificacion agregada es una combinacion de tiempo extra y turnos con
un costo minimo de Rp 1 405 321 500, con respecto a la capacidad, el CRP es menor que RCCP,
de 226 555 minutos, pero aun satisface las necesidades de produccion y se establecio un MRP
con tamafio de lote Silver Meal, produciendo un costo minimo de Rp 17 068 500, lo descrito,
origind la reduccion de costos en 74% percibiendo un beneficio del 68%.

Siemiatkowski [11] en su investigacion: “Process layout planning and optimised product
range selection in manufacture of wooden construction sets”, la problematica es un inadecuado
disefio de instalacion de linea, la cual genera largos tiempos de transporte de material. Tuvieron
como objetivo, planificar y analizar disefios de instalaciones destinados a la fabricacion de
piezas para muebles. Por lo tanto, se usé como metodologia un esquema de razonamiento
basado en el analisis del flujo de produccion, el método de agrupacion jerarquica de rutas y

programacion lineal; los resultados obtenidos fueron la disminucién de los tiempos de
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transporte entre maquinas en 50% de 0,30 a 0,15 min, asimismo contribuyo en el aumento de
sus ganancias en US$ 1 163,22.

Estévez [12] “Determination of the production capacity of furniture for organisms in the
UEB Muebles Ludema”, la problematica es dado por el desconocimiento de las capacidades de
produccion y elaboracion del plan de produccion a largo plazo. Tuvieron como objetivo, la
determinacion de las capacidades para mejorar la planificacion de la produccion. Asi que, se
us6 como metodologia 4 etapas, evaluacién del mercado, evaluacion de capacidad, planeacion
e implementacion; los resultados obtenidos fueron el incremento de la capacidad productiva de
2 254 a 3 757 unidades, aumentando su utilidad en 66,68%.

Gaaij [13] “Operational and tactical production planning at a production company”, la
problematica es la planificacion empirica de la demanda, ocasionando un nivel de servicio al
95,4%. Tuvieron como objetivo, incrementarlo como minimo al 98 % y minimizar los costos.

Por consiguiente, se usd como metodologia el prondstico basado en datos historicos, para
luego realizar el plan maestro de produccion y posteriormente el requerimiento de materiales,
después, efectuar el programa de produccion, utilizando el esquema de generacion de
programas en serie y la regla de prioridad de la fecha de vencimiento, finalmente se optimiza
el programa a través de la metodologia recocido simulado; los resultados obtenidos fueron la
disminucion del costo de produccion en 15,5%, de inventario en 29,2% y por ultimo el
incremento del nivel de servicio al 98,5%.

Bases tedricas

Para establecer la cantidad de mediciones de una operacién se toma en cuenta a Muhammad
[14], este alude que para el analisis de una actividad implica observaciones continuas para un
registro cronoldgico de las operaciones realizadas, por lo cual, sefiala que la metodologia
Mundel es una herramienta que determina la cifra de observaciones, permitiendo obtener un
95% de probabilidad de que lo cronometrado errara como maximo un 5% de la cifra real. Para
ello, primero se efectda una toma de tiempos de 5 o 10 operaciones, tomando como criterio el
tiempo que dura una actividad, en caso sea mayor a 2 min se toma una serie de 5y si sucede lo
contrario le corresponde a 10. Luego se precisa el valor mas alto y bajo, representandolo por A
y B respectivamente, los datos obtenidos son utilizados en (A-B) /(A+B), el valor que arroje la
ecuacion permitira utilizar la Tabla de Mundel donde se determinara la cifra de observaciones
requeridas en la columna 5 o 10 segun el valor de la serie inicial.

En cuanto, Parra et al., [15] indica que para una distribucion de planta se debe considerar el
Método de Glerchet, ya que permite calcular el espacio fisico requerido por area para la

realizacion de las actividades que impliquen un cierto proceso de manufactura. Por lo cual,
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primero se calcula la Superficie estatica (Ss), es el area que ocupa los bienes tangibles que
forman parte de la produccion, segundo la Superficie de gravitacion (Sg), es empleada por el
operario y la maquina para las actividades del area de trabajo, tercero la Superficie de evolucion
(Se), permite calcular la tolerancia que debe existir entre areas para los desplazamientos que se
ejecuten dentro de ella, ademas para su determinacién requiere del coeficiente de evolucién
(K), que es una dimension ponderada de la relacion entre altura de elementos moviles vy fijos,
por Gltimo se calcula la Superficie total (St), representado por la sumatoria de Ss, Sg y Se, todo
multiplicado por la cifra de items.

De este modo, Soto et al., [16] aconseja que para la redistribucién de planta es necesario
utilizar la metodologia Systematic Layout Planning (SLP), dado que es aplicable a
distribuciones completamente nuevas como ya existentes, por lo tanto, es necesario primero
determinar qué se va a producir y en qué cantidades en un horizonte de tiempo, segundo
determinar la secuencia y los movimientos de los productos por las diferentes operaciones
durante su proceso, tercero analizar y clasificar las relaciones entre actividades, considerando
su intensidad y finalmente la importancia de proximidad entre operaciones, que es plasmada en
un diagrama relacional.

Prosiguiendo Moretti y Castro [17] mencionan que es necesario el analisis de datos historicos
de forma objetiva para poder realizar una proyeccion futura a través de modelos matematicos,
entre los diversos patrones que existen para la prevision de la demanda destaca el método Holt-
Winter, esta representa la ocurrencia de tendencia lineal, ademas de un componente de
estacionalidad, asimismo tiene dos formas, una con estacionalidad aditiva donde la amplitud de
la variacion estacional es constante en el tiempo y la otra con multiplicacion la cual aumenta o
disminuye en funcion del tiempo.

Luego, para darle valor a lo pronosticado, se considera a Buettgen [18] quien describe la
Planificacion y Control de la produccion (PCP) como una metodologia para comprender la
interaccion entre los hechos presentes y las metas futuras, de tal manera que se tomen las
mejores decisiones posibles. Permite definir qué, cuanto y cuando producir, comprar y entregar,
asi como quién, donde y como producir.

Por otro lado, Gallego [19] sefiala que la Planificacion agregada de produccion (PAP) es el
proceso de determinar los niveles de produccion, inventario y fuerza laboral, para un horizonte
de 6-12 meses, también en este proceso se definen las estrategias de produccion, considerando
la maxima utilizacion de los recursos, minimizacion de costos y satisfaccion de la demanda
prevista, adicionalmente crea una conexion entre la planificacidén de la capacidad y el programa

maestro de produccion (MPS), con respecto a este Gltimo Amaranti [20] expresa que establece
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la cantidad y tiempo de produccion, conjuntamente determina los materiales, mano de obra,
equipo de trabajo o maquinaria que se necesita, para la realizacion de un articulo a corto plazo
de 1 semana o0 mes. Mientras tanto, con respecto a la planificacién de requisitos de capacidad
(CRP) explica que es estimar la capacidad disponible de una empresa para cumplir con su
produccion. EI método CRP primero evalGa el programa de fabricacion planificado de la
empresa, seguidamente la planificacion de requisitos de capacidad junto a los recursos de
produccion reales de la empresa, para conocer si la capacidad actual puede cumplir con éxito
el cronograma de produccion existente.

Continuando, Venegas [21] informa que el Plan de requerimiento de materiales (MRP)
determina qué, cuando y en qué cantidad deben producirse o comprar, para satisfacer a la
demanda prevista. Tiene como objetivo establecer la demanda de los requisitos brutos y netos
necesarios. Asimismo, busca minimizar los niveles de existencias para aumentar la capacidad

de produccion, reduciendo costos.

I1l.  Metodologia

Para desarrollar el diagnéstico de la situacion actual de la empresa, involucré identificar la
problematica y las principales causas raiz que la generan, para esto se efectué un analisis
cuantitativo del historial de ventas, produccion, compras, inventario en almacén de producto
terminado y materiales, que fue ofrecida por el gerente general, seguidamente se manejo
informacion secundaria para el calculo de indicadores actuales de la empresa como eficiencia
econdmica, fisica, disminucion de utilidad, nivel de servicio, rotura de stock, pérdida
oportunidad de venta, rotacion de inventario e indice de gasto de almacenaje [22] y [23].

Por otro lado, al ser una empresa con una produccidn por lotes pequefios y tener una lista de
productos estandarizados, primero se fijo aquellos articulos que la empresa debe priorizar
usando como criterio la generacién de utilidades, ya que es la variable que se desea incrementar,
de manera que, se elabord un analisis ABC [24] y a partir de ello se perpetré un estudio de
tiempos ejecutando una visita in situ en el proceso productivo, la cual admitié cronometrar las
actividades por operario y tipo de mueble empleando la tabla de Mundel[14], asi mismo para
que la informacion sea tratada se utilizé un diagrama de operaciones del proceso (DOP) y el
diagrama analitico del proceso (DAP) [25], permitiendo hallar el tanto por ciento de actividades
productivas e improductivas, posteriormente se empled informacion secundaria para el calculo
de indicadores de cada proceso de mueble como produccién actual, capacidad disefiada,

capacidad ociosa y productividad de mano de obra [26] y [27].
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Después de la medicion de cada indicador determinando las pérdidas econdémicas que
generan, se llevo a cabo la revision bibliogréafica [28], que permitié el desarrollo del diagrama
de Ishikawa, donde se identifico las causas que originan los subproblemas, las cuales
posteriormente se priorizaron mediante la ley de Pareto.

Seguidamente se propuso estrategias y tacticas de planificacion y control de la produccién
para aumentar las utilidades en la empresa Representaciones Calvay EIRL, para esto, primero
se considero lo que plantea como solucion los autores [15] y [16], la cual radic6 en aplicar la
metodologia Glierchet y SLP para el redisefio de las areas de produccion, por tanto, se requirio
el conocimiento del tamafio de los locales, distancias, maquinas que ocupen un espacio u
objetos fisicos que son indispensables en las areas, informacién que fue recolectada a través de
una visita presencial en la empresa. Mas adelante, basdndose en [17] y [29], se esgrimi0 el
software Minitab, aplicando el método Holt-Winter, para establecer la demanda real de los
muebles estudiados, utilizando el historial desde 2017 a agosto 2021. Pero ante una demanda
cambiante se valié la metodologia de Romero [30], que se baso en calcular el stock de seguridad
por mes y por producto, incrementando la cantidad de produccion requerida.

A continuacion, el paso siguiente consistié en planificar la produccion, para ello se analizo
las estrategias como inventarios cero, horas extras y estrategia mixta, cada una fueron evaluadas
para seleccionar la que genera menores costos de produccion, adaptandose al cumplimiento de
la demanda prevista. Acto seguido, se determiné el plan maestro de produccién, por lo que se
requirié el porcentaje de participacion por producto en cada mes desde septiembre 2022 a
agosto 2023, después se subdividio la produccion de forma equilibrada para los 5 productos en
4 semanas, esto se perpetro para todos los meses del periodo estudiado.

Posteriormente, se efectud el plan de capacidad, por consiguiente se consideré los tiempos
de produccion, el plan maestro por semana y el nimero de operarios que se preciso en el plan
agregado, asimismo se calculd los porcentajes de inactividad por mes y por Gltimo se ejecutd
el plan de requerimiento de materiales, para ello se requirié las unidades de insumos y
materiales a ingresar por tipo de mueble, después se procedio a calcular los requerimientos
tomando en cuenta el plan maestro de produccion por semana.

Finalmente, se realizé el analisis costo-beneficio de la mejora, siguiendo la metodologia de
Arriola y Diaz [31], por lo cual se desarrollé una cotizacion para la capacitacion, precios de
insumos y materiales a través de una entrevista (Anexo 23), luego se concretd un flujo de caja,
la cual posibilito evaluar la tasa minima aceptable de rendimiento (TMAR), el valor actual neto
(VAN) vy la tasa interna de retorno (TIR).
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V. Resultados

Diagnostico de la situacion actual de la empresa

La empresa Representaciones Calvay EIRL ofrece muebles con medidas personalizadas y
estandarizadas, sin embargo, en 2019 independientemente generaron una utilidad de S/241
185,10 y S/104 406,45 respectivamente, produciendo una utilidad total de S/345 591,55 por
medio de un andlisis de porcentaje de participacion en la generacion de utilidades presentado
en Anexo 1, se concluye que la empresa percibe mayores ganancias produciendo muebles con
medidas estandarizadas, puesto que representan el 69,79% de las utilidades, por el contrario,
los muebles con medidas personalizadas representan el 30,21%.

Luego de definirse la categoria de productos a analizar. Se realiza el analisis ABC de los 25
formatos con medidas estandarizadas, la cual se puede observar en Anexo 2, donde los
productos que conforman el 80,02% de las utilidades son representados por la zona A,
conformada por el Repostero de 150 cm (16,70%), Ropero de 150 cm con tocador (16,07%), el
Ropero de 150 cm con luz (15,91%), Repostero de 110 cm (15,81%) y Ropero de 150 cm con
2 espejos (15,53%).

El principal problema se evidencia en la Tabla 1 presentando la disminucion de utilidades
en los afios diagnosticados, debido a una demanda creciente, que para ser atendida ha incurrido
en costos sin considerar las utilidades que puede generar, ocasionando aparentemente vender
mas, pero percibir menores utilidades, ademas resalta que la competencia se ha puesto fuerte
con empresas que bajan sus ganancias para llamar la atencion de clientes, ante esto los precios
son puestos de acuerdo a la competencia y no por las utilidades que desean percibir con el
propdsito de atraer clientes y luego fidelizarlos.

Seguidamente, se demuestra la disminucion de utilidades desde 2017-2019 en 9,41% y

15,43% respectivamente.



Tabla 1. Porcentaje de disminucidon de utilidades desde el afio 2017-2019

%

%

Mes Ut';'glzi?d €s Disminucién Ut';gfg €s Disminucién Utllzlgfg es
de utilidades de utilidades
Enero S/29 236,82 -15,75% S/24 631,80 -7,29% S/22 836,60
Febrero S/28 995,74 -10,74% S/25 882,08 -12,86% S/22 553,65
Marzo S/24 396,34 -10,49% S/21 836,56 -16,08% S/18 324,93
Abril S/22 706,16 -9,39% S/20 573,53 -15,00% S/17 487,35
Mayo S/25 426,68 -8,09% S/23 370,90 -25,03% S/17 520,56
Junio S/29 707,34 -13,64% S/25 654,82 -11,52% S/22 700,30
Julio S/30 937,68 -10,66% S/27 641,26 -20,62% S/21 941,80
Agosto S/19 643,36 -2,32% S/19 188,39 -7,88% S/18 196,04
Setiembre S/18 233,56 2,27% S/18 647,38 -5,60% S/17 603,16
Octubre S/28 272,67 -5,79% S/26 636,49 -17,31% S/22 595,96
Noviembre S/30 755,84 -12,10% S/27 032,86 -18,76% S/21 962,30
Diciembre S/26 508,15 -9,13% S/24 086,92 -27,76% S/17 399,85
TOTAL S/314 820,34 S/285 182,99 S/241 185,10

Fuente: Representaciones Calvay EIRL

Disminucién de utilidades = (

En 2017 — 2018 =

Disminucién de utilidades = (

Utilidades 2018 — Utilidades 2017

Utilidades 2017

S/285182,99 — S5/314 820,34

S/314 820,34

)x 100

x 100 =-9,41%

Utilidades 2019 — Utilidades 2018

Utilidades 2018

S/241 185,10 — S/285 182,99

En 2018 — 2019 =

S/285 182,99

)x 100

x 100 = —15,43%
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Para continuar con el diagndstico, en la Figura N° 1 se evidencia los diferentes problemas y

principales causas que provocan la disminucion de la utilidad, sin embargo, no todos los

problemas se solucionan inmediatamente sino a través de mejoras continuas, por lo cual se

priorizara aquellos gue tienen un mayor impacto en el principal problema, para ello se centrara

en la ley de Pareto es decir el 20% de los problemas que queden por solucionar generaran el

80% de las utilidades, ante lo mencionado en Anexo 3 se observa que el 80,43% de las pérdidas

econdmicas lo ocasiona la oportunidad de venta y bajo nivel de servicio correspondiendo al

area de ventas y paradas por falta de materiales junto a actividades improductivas concerniendo

al area de produccion.
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Ante lo expuesto se empieza a describir los subproblemas detectados en produccion y ventas:
Actividades improductivas: Segun lo diagnosticado, el tiempo de transporte restringe el
volumen a producir. En el ensamblado se realizan traslados innecesarios, puesto que no existe
una planificacién, por lo cual, almacenan los materiales (Melamina y MDF) en cualquiera de
los dos locales sin considerar en donde se va a producir, asi mismo los insumos se encuentran
alejados de produccion, generando largos desplazamientos, ademas ambos al no encontrarse en
almacén en el momento correcto generan paradas y tiempos de espera, adicionalmente
evidencia operaciones innecesarias contribuyendo a un valor no agregado.

Tabla 2. Tiempo de produccion y cuello de botella segun el diagnostico.

Tiempode Valor agregado Valor noagregado Actividad Cuello de

Mueble produccidn(s) VA(S) VNA(S) limitante botella (s)
Repostero de 150 cm 9 295,80 6 255,60 3040,20 640,20
Repostero de 110 cm 9 292,95 6 167,35 3 125,60 Trasladar 633,87
Ropero con 2 espejos de 150 cm 12 012,53 8 210,17 3 802,36 material 954,11
Ropero con tocador de 150 cm 11 933,46 8 164,42 3 769,04 faltante 952,00
Ropero con luz de 150 cm 12 277,80 8 472,60 3805,20 954,00

Fuente: Representaciones Calvay EIRL
Paradas por falta de materiales e insumos: La empresa desconoce que insumos va a

necesitar y si estos se encuentran disponibles en almacén, también la prevision empirica
ocasiona el pedido de sus materiales en el momento incorrecto, generando una pérdida de
utilidad, debido a paradas por falta de insumos del 4,39% y de materiales del 5,81%
representando conjuntamente el 10,20% del total de dias que la empresa trabaja al afio
produciendo una pérdida de S/10 668,88 y S/14 079,78 respectivamente.

Tabla 3. Paros de produccion en dias por falta de insumos y materiales -2019.

Por falta de insumos | Por falta de materiales
Meses  Parosde produccion(d) Pérdida de utilidad Parosde produccion(d) Pérdida de utilidad

Enero 0,00 S/ 0,00 1,17 S/ 959,84
Febrero 1,00 S/ 849,22 1,83 S/1,491,94
Marzo 1,38 S/1,164,44 1,79 S/1,572,00
Abril 1,38 S/1,164,44 1,71 S/ 1,384,88
Mayo 0,00 S/ 0,00 0,00 S/ 0,00
Junio 1,50 S/ 1,266,50 1,46 S/ 1,259,22
Julio 1,42 S/1,157,34 2,13 S/1,821,52
Agosto 1,63 S/1,371,86 1,79 S/ 1,460,34
Setiembre 0,33 S/ 316,08 0,63 S/ 647,36
Octubre 1,17 S/ 949,92 1,96 S/ 1,460,48
Noviembre 1,50 S/ 1,268,44 1,17 S/1,177,96
Diciembre 1,38 S/1,160,64 1,13 S/ 844,24
TOTAL 12,67 S/ 10 668,88 16,75 S/ 14 079,78

Fuente: Representaciones Calvay EIRL

_ L N Paros de Produccion anual
Porcentaje de dias sin produccion = x 10
Produccion anual en dias
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12,67 dias
Porcentaje de dias sin produccion por faltadeinsumos = —— x 100 = 4,39%
288 dias ’
16,75dias
Porcentaje de dias sin produccidén por falta de materiales = 588 dias © 100 = 5,81%

Nivel de servicio: La produccion de muebles es de forma empirica, puesto que se produce
segun lo que sus clientes suelen comprar o realizan previos conteos en almacén, en el caso de
un inexistente o escaso tipo de mueble, inician el proceso de compra de materiales, la empresa
al ejecutar estimaciones empiricas sobre su demanda, inciden en la produccién de modelos con
baja rotacion o inician una produccion a destiempo, impidiendo la oportunidad de
almacenamiento y produccién de aquellos formatos que los clientes requieren.

Continuando, en Anexo 4 se evidencia la demanda real, atendida e insatisfecha por tipo
mueble en enero 2019 - febrero 2020, dando por resultado un nivel de servicio del 66,35%, sin
embargo, Valencia [32] indica que una empresa para ser competitiva debe mantener un nivel
del 90-100%, por ende, se concluye que al estar por debajo de lo aceptable la empresa tiene un
problema al atender a su demanda.

Oportunidad de venta: Esta relacionado con la pérdida econémica que percibi6 la empresa,
por realizar una planificacion empirica, la cual genera una inconformidad del cliente, dando
origen a un doble riesgo, disminucion de la demanda y obtencion de mayores beneficios. En
Anexo 5 se muestra las unidades con rotura de stock, utilidad de demanda real y atendida por
tipo de mueble, dando por resultado una pérdida oportunidad de venta del 34,71%
representando en valor monetario S/154 547,47, para evaluar como el resultado puede afectar
a la empresa se considera a Cadenillas [33] indicando que la pérdida econdmica de la empresa
“Ingenia Muebles” en 2018 fue de S/27 240,00 este monto al ser menor significa que la
competencia tiene mayor capacidad para atender los pedidos del cliente, por tanto
probablemente la empresa estudiada pierda la oportunidad de percibir mayores utilidades.

Ante los resultados del diagnostico, en la Tabla 4 se plasma un cuadro resumen de los
indicadores actuales de la empresa por tipo de mueble perteneciente a la zona “A”,
evidenciando de forma cuantitativa los subproblemas que provocan la disminucion de

utilidades.
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Tabla 4. Resumen de indicadores actuales

Ropero Ropero Ropero

Indicadores Repostero  Renostero con con 2
con luz de .
de 150cm  de 110cm  tocador de 150cm  ©SPejos de

150 cm 150 cm
Actividades productivas (%) 67,29%  66,37% 68,42% 69,01% 68,35%
Actividades improductivas (%) 32,71%  33,63% 31,58% 30,99% 31,65%
Produccién actual (unid/mes) 97 97 75 73 75
Cuellos de botella (s/unid) 640,20 633,87 952,00 954,00 954,11
Eficiencia de planta (%) 67,30% 67,14% 54,29% 63,57% 65,40%
Capacidad ociosa de planta (%) 32,710%  32,86% 45,71% 36,43% 34,60%
Eficiencia economica (S/) Anexo 14,1 0,14 0,22 0,14 0,13 0,13
Productividad de Mano de Obra(unid/mes) 8 8 8 8 8
Paros de produccion por falta de insumo (%) 4,39%
Paros de produccion por falta de materiales (%) 5,81%
Pérdida de utilidad (S/) S/212 366,13
Nivel de servicio (%) 66,35%
Pérdida de oportunidad de venta (%) 34,71%

Fuente: Representaciones Calvay EIRL

Propuestas de mejora

Desarrollo de mejora 1: Propuesta de redistribucion de planta

En primer lugar, se definio las areas requeridas por puesto de trabajo, para ello, se aplica la
metodologia de Guerchet, donde el puesto de trabajo 1 y 2 en el local de roperos presenta un
requerimiento total de 60,24 m2 y 51,92 m2 respectivamente. Se recalca que se propuso la
distribucion para 2 puestos, ya que, si laempresa aumenta su demanda y requiera la contratacion
de otro operario, el puesto de trabajo esté listo.

A continuacion, en la Tabla 5 se evidencia la superficie total requerida para la distribucion
de los puestos de trabajo, sin embargo, se debe considerar el area actual de 182 m2, que
colacionado con el area necesaria de 112,16 m2, denota que se puede redistribuir la planta para
un adecuado recorrido de la produccion.

Tabla 5. Resumen de la superficie total para muebles roperos

Areas Superficie(m2)-1 Superficie(m?2)-2 Superficie total
Taladrado 2,75 2,75
Cortado 5,57 5,57
Almacén de MP 14,54 14,54 29,08
Almacén de Insumos 1,13 1,13 2,26
Almacén de Espejo 2,07 2,07 4,14
Almacén de PT 19,38 19,38 38,77
Armado 14,80 14,80 29,59
Total(m2) 112,16

Fuente: Elaboracion propia
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Para el puesto de trabajo 1y 2 en el local de reposteros, muestra un requerimiento total de
48,93 m2 y 46,16 m2 respectivamente. Asimismo, en la Tabla 6 se evidencia la superficie
requerida para la distribucion de los puestos de trabajo, sin embargo, se debe considerar el area
actual de 161 m2, que comparado con el area necesaria de 95,09 m2, resulta que se puede
redistribuir la planta para un adecuado recorrido de la produccién.

Tabla 6. Resumen de la superficie total para muebles reposteros

Areas Superficie(m2)-1 Superficie(m2)-2  Superficie total
Taladrado 2,77 2,77
Almacén de MP 8,80 8,80 17,60
Almacén de Insumos 2,28 2,28 4,56
Almacén de Vidrio 2,74 2,74 5,48
Almacén de PT 17,60 17,60 35,21
Armado 14,74 14,74 29,47
Total(m2) 95,09

Fuente: Elaboracion propia

Al determinar el rea requerida para cada etapa del proceso, debe organizarse su continuidad,
segun la importancia de relacion entre cada una, aplicando la metodologia SLP.

Por lo cual, primero se analiz el proceso que sigue cada tipo de mueble, en Anexo 6,1 se
establece la secuencia de este, luego se realizé la matriz triangular relacional entre las areas
para la produccion de muebles reposteros y roperos evidenciandose en Anexo 6,2,
posteriormente se desarrollo el diagrama relacional de actividades mostrandose en Anexo 6,3
considerando la proximidad entre areas y que las actividades con mayor flujo estén lo mas cerca
posible.

Se destaca que al tener la misma secuencia se ha tomado en cuenta efectuar una sola matriz
y diagrama para los dos locales. La redistribucion de planta se evidencia en Anexo 7, donde se
hizo la nueva toma de tiempos con la eliminacion de operaciones innecesarias y esperas,
asimismo con la reduccion de tiempos de transporte. Posteriormente, se muestra en la Tabla 7
el nuevo tiempo de produccion y cuello de botella por mueble.

Tabla 7. Tiempo de produccién y cuello de botella con la propuesta.

Cuello

Mueble Tiempp de Valor agregado Valor noagregado Acti_vidad de
produccion(s) VA(S) VNA(S) limitante  botella

()
Repostero de 150 cm 6 330,04 6 255,60 74,44 501,00
Repostero de 110 cm 6 239,20 6 167,35 71,85 500,89
Ropero con 2 espejos de 150 cm 8 317,51 8 210,17 107,34 Ensamblar 642,66
Ropero con tocador de 150 cm 8 270,60 8 164,42 106,27 PUEras  g40,55
Ropero con luz de 150 cm 8 581,74 8 472,60 109,14 642,60

Fuente: Representaciones Calvay EIRL
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Desarrollo de mejora 2: Propuesta de una planificacién y control de la produccion

Para desarrollar la planificacion y control de la produccion en los 5 productos que generan
las mayores utilidades, primero se realizd la proyeccion de la demanda para precisar las
unidades a producir en los proximos 12 meses desde septiembre 2022 hasta agosto 2023, debido
a una existente demanda dispersa y variable. Continuando, se utilizé el programa MINITAB,
donde se determind que el modelo Holt-Winter, se adapta al comportamiento de la demanda
real, con una desviacion absoluta media (MAD) y error porcentual absoluto medio (MAPE)
minimo, recalcando que un MAPE entre el 20% y el 30% se considera un pronéstico aceptable
[28], por lo cual se estableci6 la demanda futura, observado en los Anexos 8,1-8,5.

Para ejecutar el plan agregado de produccion se necesito las proyecciones de la demanda,
asimismo se decidié calcular un stock de seguridad con el fin de cubrir fluctuaciones,
evidenciado en Anexo 9,1, ante ello en Anexo 9,2 se muestra la produccion real.

Desarrollada las estrategias establecidas en la Tabla 8 se muestra como resultado un resumen
de los costos que genera cada una, donde el plan mixto produce un costo mayor comparado con
las demas de S/ 236 344,26, precedido por la fuerza laboral constante y horas extras con un
costo de S/ 170 136,45 y por ultimo la fuerza laboral variable e inventario O con un costo de
S/102 344,00, siendo esta, la seleccionada mostrandose en el Anexo 10, debido a que los
recursos necesarios por esta estrategia presenta un costo minimo, también se deduce que la
empresa debe producir para satisfacer a su demanda prevista y no generar inventarios, ya que
ocasionan altos costos.

Tabla 8. Resumen de costos por tipo de estrategia de plan agregado de produccion

Plan con fuerza laboral Plan con fuerza laboral

Costos Plan mixto . . .
constante y horas extras variable e inventario 0

Contratacion S/ 900,00 S/ ,00 S/ 300,00

Despidos S/ 600,00 S/ 2 400,00 S/ 800,00

Unidades extras S/ 21 829,50 S/ 10457,78 S/ 0,00

Costo de almacenamiento S/ 111770,76 S/ 62 700,67 S/ 0,00

Costo por mano de obra S/ 101 244,00 S/ 94 578,00 S/ 101 244,00

Total, costos S/ 236 344,26 S/ 170 136,45 S/ 102 344,00

Fuente: Elaboracion propia
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Posteriormente, en el plan maestro de produccién se considera la proyeccion de septiembre 2022 a agosto 2023, el stock de seguridad y el

porcentaje de participacion de cada mueble por mes. Por lo cual se asignara la demanda mensual proporcionalmente en 4 semanas. En la Tabla 9

se muestra un resumen de los planes maestros por mes- semana y tipo de mueble.

Tabla 9. Resumen de Plan Maestro por producto

Set-22 Oct-22 Nov-22 Dic-22 Ene-23 Feb-23

SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM
Producto/semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
Reposterode 150 cm 17 12 12 11 16 14 14 14 12 13 13 12 6 8 8 9 15 13 13 13 18 15 16 15
Reposterode 110cm 16 12 11 11 14 13 12 13 12 12 12 11 9 9 10 9 13 12 12 13 15 14 14 14
Ropero con luz 19 13 13 11 15 13 14 14 15 13 15 15 9 10 11 11 15 14 14 14 16 15 15 15
Ropero con 2 espejos 15 10 10 10 13 12 12 12 12 11 11 12 7 8 9 9 12 11 11 11 15 13 13 13
Ropero con tocador 16 11 11 11 16 13 14 14 12 11 13 13 7 10 10 10 13 12 12 12 17 15 15 15

Total /semana 83 58 57 54 74 65 66 67 63 60 64 63 38 45 48 48 68 62 62 63 81 72 73 72

Total /mes 252 272 250 179 255 298
Mar-23 Abr-23 May-23 Jun-23 Jul-23 Ago-23

SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM SEM
Producto/semana 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48
Repostero de 150 cm 12 14 14 15 8 9 10 9 16 15 14 14 18 17 17 17 16 15 16 15 7 10 10 10
Repostero de 110 cm 12 13 13 13 10 10 11 10 13 13 14 13 16 15 15 15 14 14 14 14 9 11 11 11
Ropero con luz 15 16 16 16 12 12 12 12 15 15 15 15 17 17 17 16 18 17 18 17 10 13 13 13
Ropero con 2 espejos 12 13 13 11 9 10 9 9 12 12 12 12 15 14 14 14 13 13 13 14 8 10 10 10
Ropero con tocador 12 13 14 14 10 10 11 10 13 13 13 13 18 17 16 16 15 15 15 15 8 11 11 11
Total /semana 63 69 70 69 49 51 53 50 69 68 68 67 84 80 79 78 76 74 76 75 42 55 55 55

Total /mes 271 203 272 321 301 207

Fuente: Elaboracién propia



25

El plan de requerimiento de capacidad, se observa de forma detallada en Anexo 11 dando
como resultado las horas requeridas por semana y el porcentaje de utilizacion de la capacidad,
para su desarrollo se considerd la mano de obra determinada en el plan agregado, tiempo de
produccion por mueble y la jornada laboral; sin embargo, en la Tabla 10 se evidencia en
septiembre 2022 una falta de capacidad de produccion de 46,26 h, pero se recalca que el
pronostico se realizd por 4 semanas, significando que sobra 2 dias debido a que en el mes se
trabaja 26 dias, resultando una carencia en la capacidad de 26,26 h significando la produccion
de 13 muebles, las cuales seran solventadas por horas extras con un costo de S/ 606,23.

Con respecto, a los meses restantes se observa altos porcentajes de capacidad excedente,
produciendo tiempo sobrante de mano de obra, ante ello puede verse en una amenaza con
costos adicionales, al mantener a operarios en inactividad, pero, se destaca que la empresa
maneja una politica en el salario de sus colaboradores, puesto que paga por unidad producida y
no por jornada laboral, por lo tanto, este porcentaje de improductividad debe ser utilizado para
la produccion de otros tipos de muebles que tienen menor importancia que los 5 productos
estrellas o tambiéen realizar sus actividades correspondientes a los productos personalizados,
asimismo este tiempo disponible debe ser aprovechado en capacitaciones, para el cumplimiento
de la demanda prevista y los planes de produccion.

Tabla 10. Tiempos requeridos para produccion de demanda prevista

Set-22  Oct-22 Nov-22 Dic-22

Demanda (horas) 526,26 567,89 524,55 376,25
Capacidad real(horas) 480,00 720,00 720,00 480,00
Capacidad excedente(horas)  -46,26 152,11 195,45 103,75
% Capacidad excedente -9,64% 21,13% 27,15% 21,61%

Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23
Demanda (horas) 532,12 621,90 568,15 426,86
Capacidad real(horas) 720,00 720,00 720,00 480,00

Capacidad excedente(horas) 187,88 98,10 151,85 53,14
% Capacidad excedente 26,09% 13,62% 21,09% 11,07%

May-23 Jun-23 Jul-23  Ago-23
Demanda (horas) 566,99 670,15 630,90 435,01
Capacidad real(horas) 720,00 720,00 720,00 480,00
Capacidad excedente(horas) 153,01 49,85 89,10 44,99
% Capacidad excedente 21,25% 6,92% 12,38% 9,37%
Fuente: Elaboracion propia

Por ultimo, el MRP se dividi6 en 2 partes por insumos y materiales, donde la cantidad de
insumos que ingresa por tipo de mueble junto al MPS proporciona los requerimientos del cliente
interno, evidenciandose de forma general en Anexo 13, asimismo con un plan de costo minimo

total significando que la empresa comprara por pequefios lotes, los cuales no resulten altos
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costos de almacenamiento ni por orden de pedido, ademas segun la empresa proveedora esta
forma de compra ofrece la oportunidad de recibir un 10% de descuentos, por la adquisicion de
insumos al por mayor.

En relacion a los materiales, los resultados se observan en los Anexos 12,1-12,5, que esta
sujeto al requerimiento por lote de produccion y, por lo tanto, una semana antes debe planear
los materiales de vidrio, melamina, MDF y canto para lanzar su pedido, ante ello la empresa
sefiala que cuentan con su software OPTIMIZE, esta permite optimizar el requerimiento de sus
materiales, al mismo tiempo sefiala que sus operarios conocen de aquella herramienta digital,
sin embargo, la utilizan poco debido a las existentes paradas de produccion, por tanto, los
operarios deben ponerse al ritmo para abastecer el almacén, provocando una compra sin un

plano de requerimiento y optimizacion de retazos, ademas de sufrir un robo con respecto a los

costos de los materiales previstos.

Seguidamente, en la Tabla 11 se evidencia el cuadro resumen de los nuevos indicadores en

la cual se observa la proporcion de mejoras, generada por la propuesta.

Tabla 11. Cuadro comparativo de los nuevos indicadores

. Repostero  Repostero Ropero Ropero Ropero
Indicadores d con con 2
e 150cm de 110cm con luz .
tocador espejos
Actividades productivas con mejora (%) 98,82% 98,85% 98,72%  98,73%  98,71%
Diferencia ((Después-Antes) / Antes) % 46,86% 48,94%  44,29% 43,07%  44,42%
Actividades improductivas con mejora (%) 1,18% 1,15% 1,28% 1,27% 1,29%
Diferencia ((Después-Antes) / Antes) % -96,39%  -96,58%  -95,95% -95,90% -95,92%
Produccion actual con mejora (unid/mes) 142 144 109 106 108
Diferencia ((Después-Antes) / Antes) % 46,39% 48,45%  45,33% 45,21%  44,00%
Cuellos de botella con mejora (s/unid) 501,00 500,89 640,55 642,6 642,66
Diferencia ((Después-Antes) / Antes) % -21,74%  -20,98%  -32,72% -32,64% -32,64%
Eficiencia de planta con mejora (%) 78,34% 84,14% 80,05% 83,39%  83,40%
Diferencia ((Después-Antes) / Antes) % 16,40% 25,32%  47,45% 31,18% 27,52%
Capacidad ociosa de planta con mejora (%) 21,66% 15,86% 19,95% 16,61%  16,60%
Diferencia ((Después-Antes) / Antes) % -33,76%  -51,73%  -56,36% -54,41% -52,02%
Eficiencia econdmica con mejora (S/) Anexo 14,2 0,86 0,28 0,41 0,50 0,37
Diferencia ((Después-Antes) / Antes) % 514,29%  27,27%  192,86% 284,62% 192,31%
Productividad de Mano de Obra con mejora (unid/mes) 19 15 19 21 17
Diferencia ((Después-Antes) / Antes) % 137,50%  87,50%  137,50% 162,50% 112,50%
Paros de produccion por falta de insumo con mejora (%) 0,00%
Diferencia ((Después-Antes) / Antes) % -100,00%
Nivel de servicio con mejora (%) 94,36%
Diferencia ((Después-Antes) / Antes) % 42,22%
Pérdida de oportunidad de venta con mejora (%) 1,24%
Diferencia ((Después-Antes) / Antes) % -96,43%

Fuente: Elaboracion propia
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Anélisis costo-beneficio de la mejora

En la siguiente Tabla 12 se presenta el flujo de caja con una inversion inicial de S/33 493,33,
que va a ser solventada con el capital propio de la empresa, asimismo la inversion esta
comprendida por el costo de capacitacién (S/1 000,00) detallado en Anexo 15y de compra por
insumos (S/ 32 493,33) plasmado en Anexo 17, la cual realizara la empresa antes de iniciar su
produccion segun el MRP, sin embargo, desde el segundo mes se muestra una recuperacion
econdmica evidenciando un flujo neto acumulado positivo.

Con respecto a la tasa de inflacion mensual se obtuvo a través de un promedio en meses
desde el afio 2021-2022 [34] resultando un 0,45%, asimismo la tasa minima de ganancia sobre
la inversion propuesta es determinada por la empresa, siendo del 15%, ante ello se calcul6 un
TMAR del 15,52%.

Para evaluar el VAN se obtuvo considerando el TMAR, monto neto por mes e inversion
inicial, generando S/ 58 149,58, tambien el TIR se ejecutd a base de la inversion inicial y monto
neto por mes derivandose a 57,87%, ante ello se concluye que el proyecto es rentable,
comparada con las empresas financieras que ofrecen una tasa de interés promedio del 25,03%,
resultando viable invertir, ya que contribuye a un costo beneficio de S/ 1,42, significando que
por S/ 1,00 invertido se ganara S/ 0,42.

Finalmente, con la propuesta de mejora, la empresa percibira una utilidad en su proceso de
produccion de S/ 265 709,40 que al comparar con la utilidad generada en 2019 de S/ 191 854,44,

el porcentaje de incremento fue en 38,50% representando S/ 73 854,96.

o Utilidad con la mejora — Utilidad antes de la mejora
AUtilidad = ( — : )
Utilidad antes de la mejora

S/265709,40 — S/191 854,44)

AUtilidad = ( S/191 854,44

AUtilidad = 38,50%
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Concepto Mes 0 .
Inversion inicial -S/33493,33 Set-22 Oct-22 Nov-22 Dic-22 Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23 May-23 Jun-23 Jul-23 Ago-23
INGRESOS
Repostero de 150 cm S/21875,00 S/20125,00 S/17500,00 S/5250,00 S/14000,00 S/21875,00 S/2362500 S/5250,00 S/2712500 S/29750,00 S/28000,00 S/7875,00
Repostero de 110 cm S/13379,10 S/12797,40 S/9888,90 S/5817,00 S/6980,40 S/11052,30 S/15124,20 S/6398,70 S/13379,10 S/15124,20 S/15124,20 S/8143,80
Ropero con tocador S/ 1844850 S/23719,50 S/12299,00 S/11420,50 S/9663,50 S/21084,00 S/2020550 S/14056,00 S/23719,50 S/28112,00 S/21962,50 S/9663,50
Ropero con 2 espejos S/ 14552,00 S/12733,00 S/14552,00 S/818550 S/5457,00 S/1364250 S/17280,50 S/10914,00 S/18190,00 S/20009,00 S/20918,50 S/9095,00
Ropero con luz S/26152,20 S/23446,80 S/20741,40 S/ 1442880 S/15330,60 S/18937,80 S/29759,40 S/18937,80 S/31563,00 S/28857,60 S/31563,00 S/21643,20
Total, de ingresos S/ 94 406,80 S/92821,70 S/74981,30 S/45101,80 S/51431,50 S/86591,60 S/105994,60 S/55556,50 S/113976,60 S/121852,80 S/117568,20 S/56420,50
EGRESOS
Materiales S/ 48929,38 S/ 48603,13 S/39009,46 S/26837,56 S/27514,70 S/45233,33 S/54963,69 S/30210,65 S/58876,46 S/6235251 S/60446,60 S/30824,31
Insumos S/0,00 S/6111,00 S/9817,65 S/5774,40 S/11128,50 S/15729,66 S/3348,00 S/2225880 S/9823,50 S/1534545 S/5101,20 S/ 432,00
Mano de obra por destafo S/ 4568,23 S/3796,00 S/2970,00 S/1982,00 S/2146,00 S/3532,00 S/4224,00 S/2378,00 S/4688,00 S/4818,00 S/ 4653,00 S/2444,00
Otros (costos) S/3420,00 S/3360,00 S/2700,00 S/1620,00 S/1860,00 S/3120,00 S/3840,00 S/1980,00 S/4080,00 S/4380,00 S/ 4230,00 S/2040,00
Total de egresos S/56917,61 S/61870,13 S/54497,11 S/36213,96 S/42649,20 S/67614,99 S/66375,69 S/56827,45 S/77467,96 S/8689596 S/74430,80 S/35740,31
Saldo antes de impuestos S/ 37489,19 S/30951,57 S/20484,19 S/8887,84 S/8782,30 S/18976,61 S/39618,91 -S/1270,95 S/36508,64 S/34956,84 S/43137,40 S/20680,19
Impuestos S/ 11246,76 S/ 928547 S/614526 S/2666,35 S/2634,69 S/569298 S/11885,67 -S/381,29 S/1095259 S/10487,05 S/12941,22 S/6204,06
Saldo después de impuestos -S/ 33493,33 S/ 26242,43 S/21666,10 S/14338,93 S/6221,49 S/6147,61 S/13283,62 S/27733,24 -S/889,67 S/25556,05 S/24469,78 S/30196,18 S/14476,14
Inversion -S/ 33493,33
Flujo acumulado -S/7250,90 S/1441520 S/28754,14 S/34975,63 S/41123,24 S/54406,86 S/82140,10 S/81250,43 S/106806,48 S/131276,26 S/161472,44 S/ 175948,58

Fuente: Elaboracion propia
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V. Discusion

De los resultados obtenidos del primer objetivo se identificé que la problematica con
respecto a las actividades que no agregan valor, ocasionado por una inadecuada distribucion de
planta es semejante a Siemiatkowski [12], sin embargo, la diferencia esta en el método y
objetivo, debido a que la empresa aplic6 Gierchet y SLP con el fin de conocer el espacio
requerido por area, para luego realizar algunos cambios de proximidad que permitan disminuir
0 mitigar tiempos de transporte, por el contrario, el investigador realizé la agrupacion jerarquica
de rutas, con la intencién de disminuir el lead time, estableciendo la ruta eficiente, asimismo se
encuentra una similitud con Gaaij [14] como problematica el nivel de servicio y como causa la
planificacion empirica de la demanda, pero, la diferencia esta en el porcentaje, en la empresa
es del 66,35%, porque no existe una planificacion de su produccion a comparacion al 95,40%
delautor que ya tenia implementado la planificacion, no obstante, carecia de una programacion.

De acuerdo a los resultados del segundo objetivo la empresa aumento sus utilidades en
38,50% divergente a las investigaciones de Gozali et al., [11] y Estévez [13] que presentaron
un aumento en 68,00% y 66,68% respectivamente, esta diferencia es denotado por la
herramienta aplicada, puesto que se realizO una redistribucion de planta, que contribuyo
aumentar la capacidad productiva para luego realizar la planificacion y control de la produccion,
por el contrario, el primer autor desarrollé la misma metodologia de planificacién pero
conjuntamente con un control de inventario permitiéndole la disminucion de costos, ademas
que durante su investigacion utilizé redes neuronales, mientras tanto el segundo autor aplicé un
algoritmo que constituye componentes determinantes de la produccion y la toma de decisiones
estratégicas, asimismo trata de una empresa grande y por ende la demanda es mayor, la cual
implica percibir mas utilidades a contraste con la empresa estudiada.

Prosiguiendo, la empresa aumentd su nivel de servicio al 94,36%, mostrando una
desemejanza con la investigacion de Gomez et al., [10] que tuvo un incremento al 98% debido
a que el autor enfocd este indicador en el producto que le genera mayores ingresos, por el
contrario, la empresa considero los 25 formatos en la cual existe una demanda insatisfecha con
los productos que generan menores utilidades.

Por ultimo, con respecto a los resultados del tercer objetivo, Rebollar [35] sefala que el
indicador Relacion Costo- Beneficio (RCB) determina la aceptabilidad de un proyecto cuando
sea igual o mayor que 1 mostrando concordancia con la viabilidad del presente estudio que
genera una RCB de S/ 1,42. También, la empresa presenta un VAN de S/ 58 149,58 y un TIR
de 57,87%, manifestando una disimilitud con Arriola y Diaz [31] que tienen un VAN de S/15
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936,38, un TIR de 62,07% y un costo beneficio de S/ 1,55, puesto que la empresa estudiada
tuvo una inversion inicial de -S/ 33 493,33 con una recuperacion econémica en el segundo mes,
por lo contrario, la del autor fue de -S/11 601,04 con una recuperacion econémica en el primer
mes.

VI. Conclusiones

Se concluye que la planificacion y control de la produccion impacta econémicamente en el
incremento de las utilidades en 38,50%.

En el diagndstico se evidencio que la empresa ha venido disminuyendo sus utilidades desde
2017-2019 en 9,41% y 15,43%, originado segun la metodologia ABC por los productos que
representan el 80,02% de las utilidades conformado por el repostero de 150 y 110 cm, ropero
con tocador, con luz y 2 espejos, puesto que mostraron una insatisfaccion en su demanda
provocada por un bajo nivel de servicio del 66,35%, la cual propicié una pérdida oportunidad
de venta del 34,71%. Ademas, en su produccion presenta actividades improductivas del
32,71%, 33,63%, 31,58%, 30,99% y 31,65% respectivamente, debido a una inadecuada
distribucion de planta, la cual muestra transportes, esperas y operaciones innecesarias. También
se ha mostrado paradas en la produccion por falta de insumos del 4,39% y por falta de materiales
del 5,81% representando conjuntamente un 10,20% del total de dias que la empresa trabaja al
afo.

La redistribucién de la planta posibilité eliminar y minimizar ciertos transportes y
operaciones innecesarias, permitiendo aumentar la produccion del repostero de 150 cm en
46,39%, repostero de 110 cm en 48,45%, ropero con tocador en 45,33%, ropero con luz en
45,21% y ropero con 2 espejos en 44,00%. Ademas, a través de la planificacion y control en la
produccidn, las paradas por falta de materiales e insumos se logré reducir a 0%, aumentar el
nivel del servicio en 42,22% y disminuir la pérdida oportunidad de venta en 96,43%

En cuanto al costo-beneficio de la mejora, se obtuvo un TMAR de 15,52%, un VAN de S/
58 149,58, un TIR de 57,87% y un costo beneficio de S/ 1,42, demostrando que la propuesta es
beneficiosa econémicamente, debido a que por cada S/ 1,00 invertido se alcanza una ganancia
de S/ 0,42.
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VIlI. Recomendaciones

Se recomienda realizar un estudio de mejora continua y el desarrollo de herramientas en su
proceso productivo, debido a que posibilitardn eliminar desperdicios y por consiguiente la
empresa cumpla con su demanda futura incurriendo costos minimos.

Se recomienda realizar el disefio de un modelo para la gestion de proveedores, ya que

admitira el abastecimiento de materiales e insumos, en el momento correcto y, por ende, la

produccion siga un flujo continuo.



32

VIIl. Referencias

[1] A. Ringstrom, “Main IKEA retailer's full-year profits drop, eyes recovery this year”,
REUTERS, 2020. [Online]. Available: https://www.reuters.com/article/ikea-results-ingka-
IdUSKBN2841UA. [Accessed: Dic 05,2020]

[2] “Top Challenges and Solutions for Furniture Manufacturers”, CMTC, 2021. [Online].
Available: https://goo.su/bs6tz. [Accessed: Oct 06, 2021]

[3] “Furniture Stores Industry in the US - Market Research Report”, IBISWorld, 2021.
[Online]. Available: https://goo.su/7vHKE. [Accessed: Oct 06, 2021]

[4] C. Lopes, “Lack of planning and strategies close companies in the first year of opening”,
LARSON, 2020. [Online]. Available: https://larsonacc.com/lack-of-planning-and-strategies-
close-companies-in-the-first-year-of-opening/2614/. [Accessed: Jul 06, 2021]

[5] J. P. Palomino, “Sector manufactura crecio 17.9% en 2021 y supera nivel prepandemia”,
Andina, 2021. [En linea]. Disponible en: https://onx.la/b5500. [Accedido: 10-Mar-2021]

[6] INEI, “En el Pert existen mas de 2 millones 838 mil empresas”, 2021. [En linea].
Disponible en: https://bit.ly/3KQOjbao. [Accedido: 10-Jul-2021]

[7] J. A. Zuniga, “Sostenibilidad y competitividad: dos problemas que hacen desaparecer a
las pymes”, stakeholders, 2018. [En linea]. Disponible en: https://stakeholders.com.pe/noticias-
sh/sostenibilidad-competitividad-dos-problemas-hacen-desaparecer-las-pymes/.  [Accedido:
14-Oct-2021]

[8] Ministerio de la produccion, “Estudio de la situacion actual de las empresas peruana”,
2020. [En linea]. Disponible en: https://urlzs.com/G7B1m. [Accedido: 14-Oct-2021]

[9] J. GOémez et al., “Production planning of a furniture manufacturing company with
random demand and production capacity using stochastic programming”, Plos One.,2021 [En
linea]. Disponible en: https://doi.org/10.1371/journal.pone.0252801. [Accedido: 22-Dic-2021]

[10] L. Gozali et al., “Production Planning and Inventory Control Using Artificial Neural
Network Forecasting for Furniture Industry 4.0 Custom Production”, Research Gate., 2021[En
linea]. Disponible en: https://www.researchgate.net/publication/352996659. [Accedido: 22-
Dic-2021]

[11] S. Siemiatkowski, “Process layout planning and optimised product range selection in
manufacture of wooden construction sets”, Maderas. Ciencia y tecnologia., vol. 21, no.2, pp.
171-184,2019[En linea]. Disponible en:
https://www.redalyc.org/journal/485/48559145001/html/ .[Accedido: 03-nov-2021]


http://www.reuters.com/article/ikea-results-ingka-
http://www.researchgate.net/publication/352996659
http://www.researchgate.net/publication/352996659
http://www.redalyc.org/journal/485/48559145001/html/
http://www.redalyc.org/journal/485/48559145001/html/

33

[12] A. Estévez, “Determination of the production capacity of furniture for organisms in the
UEB Muebles Ludema”, Centro de Informacion y Gestion Tecnologica y Ambiental de Las
Tunas Cuba, wvol. 27, no. 1, 2021 [En linea]. Disponible en:
http://portal.amelica.org/ameli/jatsRepo/442/4422091008/index.html.[Accedido:03-nov-2021]

[13] C. Gaaij, “Operational and tactical production planning at a production company”,
Essay Master, University of Twente, 2019 [Online]. Available:
http://purl.utwente.nl/essays/79721. [Accessed: Nov 03, 2021]

[14] S. Muhammad, “Methods of data collection”, 2016 [Online]. Available:
https://www.researchgate.net/publication/325846997 METHODS_OF DATA COLLECTIO
N. [Accessed: Mar 07, 2021]

[15] M. Parra et al., “Evaluacion y rediseno de plantas en la empresa de lacteos Alanba”
Revista Ciencia Digital., wvol. 03, no. 3, 2020. [En linea]. Disponible en:
https://doi.org/10.33262/concienciadigital.v3i3.1335. [Accedido: 08-Mar-2021]

[16] K. Soto et al., “SLP Methodology for Plant Distribution in Glue Laminated Guadua
(GLG) manufacturing companies,” ISSN 0121-750X., vol. 25, no. 2, pp. 103-116, 2020. doi:
https://doi.org/10.14483/23448393.15378

[17] P. Moretti y C. Castro, “Modelos para la prevision de series de tiempo”, Instituto de
matematica pura y  aplicada, 1981. Disponible en:  https://impa.br/wp-
content/uploads/2017/04/13_CBM_81 01.pdf. [Accedido: 15-Mar-2021]

[18] J. Buettgen, “Planejamento e Controle da Produgao”, Centro Universitario Leonardo da
Vinci, 2011. Disponible en: https://bit.ly/3LL3W3k. [Accedido: 21-Mar-2021]

[19] G. Gallego, “Aggregate Production Planning”, 2001. Disponible en:
http://www.columbia.edu/~gmg2/4000/pdf/lect_05.pdf. [Accedido: 21-Mar-2021]

[20] R. Amaranti “Determining the changes in the Master Production Schedule (MPS) at the
company with Make to Stock (MTS) and Make to Order (MTO) strategies,” Materials Science
and Engineering.,2020. doi:10.1088/1757-899X/830/4/042003

[21] J. Venegas, “Metodologia para la planeacion de requerimientos de materiales - MRP”,
Univ.Nueva Granada, 2018. Disponible en: http://hdl.handle.net/10654/20667. [Accedido: 22-
Mar-2021]

[22] L. Mora “Indicadores de la gestion logistica”. [En linea]. Disponible en:
https://www.fesc.edu.co/portal/archivos/e_libros/logistica/ind_logistica.pdf.  [Accedido:30-
oct-2021]

[23] A. Gutiérrez “Gestion de stocks”, Fundacién Confemental, Espafia. [En linea].
Disponible en: https://goo.su/zXPDu. [Accedido:19-oct-2021]


http://portal.amelica.org/ameli/jatsRepo/442/4422091008/index.html
http://purl.utwente.nl/essays/79721
http://www.researchgate.net/publication/325846997_METHODS_OF_DATA_COLLECTIO
http://www.researchgate.net/publication/325846997_METHODS_OF_DATA_COLLECTIO
http://www.columbia.edu/~gmg2/4000/pdf/lect_05.pdf
http://hdl.handle.net/10654/20667
http://www.fesc.edu.co/portal/archivos/e_libros/logistica/ind_logistica.pdf
http://www.fesc.edu.co/portal/archivos/e_libros/logistica/ind_logistica.pdf

34

[24] N. Chapman, Planificacion y control de la produccion, PEARSON EDUCACION,
Mexico, 2006. Disponible en: https://onx.la/a921e. [Accedido: 25-Mar-2021]

[25] J. R. Meneses, “Ingenieria de métodos™, Univ. Continental, 2017 [En linea]. Disponible
en: http://repositorio.continental.edu.pe/ [Accedido:30-oct-2021]

[26] R. Carro y D. Gonzales, “Productividad y Competitividad”, Univ. Mar del Plata [En
linea]. Disponible en: https://goo.su/X2zGR. [Accedido:18-oct-2021]

[27] J. Rodriguez y L. Gomez “Indicadores de Calidad y Productividad en la empresa”. [En
linea]. Disponible en: https://bit.ly/3ygcNWL. [Accedido: 18-Oct-2021]

[28] H. Gutiérrez y R. Vara, Camara Nacional de la Industria Editorial Mexicana, 2009 [En
linea]. Disponible en: https://bit.ly/3yDclwq. [Accedido: 22-may-2020]

[29] “Manejo de Minitab”. [En linea]. Disponible en: https://bit.ly/3FBTj0J. [Accedido: Jul-
05-2021]

[30] D. Romero Chavil, “Planificacion y control de la produccion para aumentar la
productividad en la empresa de productos de limpieza kryzzal”, tesis de pregrado, Univ. Santo
Toribio de Mogrovejo, 2016 [En linea]. Disponible en: http://hdl.handle.net/20.500.12423/657.
[Accedido: 20- Dic -2021]

[31] J. Arriola Gutiérrez y A. Diaz Chavez, “Propuesta de mejora en las areas de produccion
y logistica para incrementar la productividad en una empresa de muebles de melamina”, tesis
de licenciatura, Univ. Privada del Norte, 2021 [En linea]. Disponible en:
https://hdl.handle.net/11537/28295. [Accedido: 20- Dic -2021]

[32] J. Valencia, “Importancia de la medicion del nivel de servicio en la logistica moderna”,
Realidad Empresarial., no. 10, pp. 75-78, 2020Disponible en:
https://doi.org/10.5377/reuca.v0i10.10579. [Accedido: 03- May-2021]

[33] M. Cadenillas Castro, “Propuesta de un sistema de planificacion y control de la
produccion para cumplir con los pedidos no entregados de la empresa ingenia Muebles”, tesis
pregrado, Univ. Santo Toribio de Mogrovejo, 2020 [En linea]. Disponible en:
http://hdl.handle.net/20.500.12423/2742. [Accedido: 28- Jun -2020]

[34] BCRP, “Reporte de inflaciéon”, 2022. [En linea]. Disponible en:
https://www.bcrp.gob.pe/145-publicaciones/reporte-de-inflacion.html. [Accedido:25-Mar-
2022]

[35] S. Rebollar et al., “Aportes a indicadores de evaluacion privada de proyectos de
inversion”, Revista Mexicana de Agronegocios., vol. 46, 2020. [En linea]. Disponible en:

https://www.redalyc.org/articulo.0a?id=14163631004. [Accedido:03-nov-2021]


http://repositorio.continental.edu.pe/
http://hdl.handle.net/20.500.12423/657
http://hdl.handle.net/20.500.12423/2742
http://www.bcrp.gob.pe/145-publicaciones/reporte-de-inflacion.html
http://www.bcrp.gob.pe/145-publicaciones/reporte-de-inflacion.html
http://www.redalyc.org/articulo.oa?id=14163631004
http://www.redalyc.org/articulo.oa?id=14163631004

IX. Anexos

Anexo 1. Utilidades generadas por categoria de mueble en el afio 2019.

Utilidades por mueblescon  Utilidades por muebles con

Meses X . . . Utilidades totales
medidas estandarizadas medidas personalizadas
Enero S/22 836,60 S/'9 850,00 S/ 32 686,60
Febrero S/22 553,65 S/'9 250,00 S/ 31 803,65
Marzo S/18 324,93 S/ 8 550,00 S/ 26 874,93
Abril S/17 487,35 S/ 7 850,00 S/ 25 337,35
Mayo S/17 520,56 S/ 8 619,55 S/ 26 140,11
Junio S/22 700,30 S/'9 520,00 S/ 32 220,30
Julio $/21 941,80 S/ 9 095,50 S/ 31 037,30
Agosto S/18 196,04 S/ 7 317,90 S/ 25513,94
Setiembre S/17 603,16 S/ 7 221,50 S/ 24 824,66
Octubre S/22 595,96 S/9130,70 S/ 31 155,60
Noviembre S/21 962,30 S/ 9 520,50 S/ 32 116,46
Diciembre S/17 399,85 S/ 8 480,80 S/ 25 880,65
TOTAL S/241 185,10 S/ 104 406,45 S/ 345591,55

Fuente: Representaciones Calvay EIRL
S/ 241185,10

—_— X
S/ 345591,55

S/ 104 406,45
S/ 345591,55

Anexo 2. Analisis ABC de muebles estandarizados-2019

%Participacién de muebles estandarizados = 100 = 69,79%

%Participaciéon de muebles personalizados = x 100 = 30,21%

MUEBLES UTILIDADES %  9%ACUMULADO ZONA
Repostero de 150 cm S/40 280,04  16,70% 16,70%

Ropero de 150 cm con tocador ~ S/38 755,72 16,07% 32,77%

Ropero de 150 cm con luz S/38 376,00  15,91% 48,68% A
Repostero de 110 cm S/38 140,32  15,81% 64,49%

Ropero de 150 cm con espejo S/37 456,02  15,53% 80,02%

Planchador S/4 160,00 1,72% 81,75%

Repostero de 120 cm S/4 158,00 1,72% 83,47%

Librero de 87 cm S/3 440,00 1,43% 84,90%

Ropero coémoda de 117 cm S/3 280,00 1,36% 86,26%

Ropero Botiquin S/3 168,00 1,31% 87,57%

Escritorio normal S/3 160,00 1,31% 88,88%

Comoda 100 cm S/2 715,60 1,13% 90,01%

Vitrina S/2587,00  1,07% 91,08% B
Ropero de 65 cm S/2 450,00 1,02% 92,10%

Mueble televisor de 60 in S/2 280,00 0,95% 93,04%

Ropero Vinil S/2 192,40 0,91% 93,95%

zapatera simple S/2 120,00 0,88% 94,83%

zapatera 75 cm S/2 018,00 0,84% 95,67%

Escritorio biblioteca S/1 950,00 0,81% 96,48%

Mueble televisor de 50 in S/1 800,00 0,75% 97,22%

Repostero de 70 cm S/1 584,00 0,66% 97,88%

Porta equipo de 120 cm S/1 560,00 0,65% 98,53%

Ropero comoda de 120 cm S/1287,00 0,53% 99,06% C
Ropero comoda de 100 cm S/1 240,00 0,51% 99,57%

Repostero de 90 cm S/1027,00 0,43% 100,00%

TOTAL S/241 185,10

Fuente: Representaciones Calvay EIRL
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Anexo 3. Diagrama de Pareto de las causas raiz de la disminucion de la utilidad

Fuente: Representaciones Calvay EIRL

Anexo 4. Demanda insatisfecha de medidas estandarizadas enero-2019 a febrero- 2020

Demanda Demanda

Demanda

Muebles real atendida  insatisfecha
(unidades) (unidades) (unidades)
Repostero de 150 cm 671 446 225
Repostero de 100 cm 128 86 42
Reposterode 110 cm 673 438 235
Repostero de 90 cm 30 30 0
Repostero de 70 cm 52 40 12
Ropero de 150 cm con tocador 686 439 247
Ropero de 150 cm con espejo 703 443 260
Ropero de 150 cm con luz 716 448 268
Ropero Botiquin 97 78 19
Ropero Vinil 69 69 0
Ropero cémoda de 120 cm 61 31 30
Ropero comoda de 117 cm 137 102 35
Ropero cémoda de 100 cm 31 31 0
Ropero de 65 cm 86 76 10
Comoda 100 cm 70 70 0
Planchador 151 104 47
Escritorio biblioteca 84 44 40
Escritorio normal 89 89 0
Librero de 87 cm 136 106 30
Porta equipo de 120 cm 84 57 27
Vitrina 165 66 99
zapatera simple 167 71 96
zapatera 75cm 72 46 26
Mueble televisor de 50 in 32 32 0
Mueble televisor de 60 in 61 42 19
TOTAL 5251 3484 1767

Fuente: Representaciones Calvay EIRL



— Nivel de servicio = (1 —

valor de unidades agotadas
valor de unidades agotadasy 4 100

valor de la demanda total

3484

— Nivel de servicio = (1 =" ) x 100 = 66,35%

5251

Anexo 5. Oportunidad de venta del periodo ene-2019 a feb- 2020

— Pérdida de Oportunidad de venta = 1 — (S

Rotura - Utilidad total de
MUEBLES de Utilidad total de demanda
demanda real .
stock atendida

Repostero de 150 cm 225 S/ 73 246,36 S/ 48 685,36
Repostero de 100 cm 42 S/ 6 336,00 S/ 4 257,00
Repostero de 110 cm 235 S/ 70907,28 S/ 46 147,68
Repostero de 90 cm 0 S/1 185,00 S/ 1 185,00
Repostero de 70 cm 12 S/ 2574,00 S/1 980,00
Ropero de 150 cm con tocador 247 S/ 73443,16 S/ 46 999,34
Ropero de 150 cm con espejo 260 S/ 71748,18 S/ 45212,58
Ropero de 150 cm con luz 268 S/ 74 464,00 S/ 46 592,00
Ropero Botiquin 19 S/ 4 801,50 S/ 3861,00
Ropero Vinil 0 S/ 2 801,40 S/ 2801,40
Ropero comoda de 120 cm 30 S/ 3019,50 S/1534,50
Ropero comoda de 117 cm 35 S/'5 480,00 S/ 4 080,00
Ropero comoda de 100 cm 0 S/ 1 240,00 S/ 1240,00
Ropero de 65 cm 10 S/ 4 300,00 S/ 3800,00
Cdémoda 100 cm 0 S/ 3 066,00 S/ 3 066,00
Planchador 47 S/ 6 040,00 S/ 4 160,00
Escritorio biblioteca 40 S/ 4 200,00 S/ 2 200,00
Escritorio normal 0 S/ 3560,00 S/ 3 560,00
Librero de 87 cm 30 S/'5 440,00 S/ 4240,00
Porta equipo de 120 cm 27 S/ 3 360,00 S/ 2 280,00
Vitrina 99 S/ 8208,75 S/ 3 283,50
zapatera simple 96 S/ 6 680,00 S/ 2 840,00
zapatera 75cm 26 S/ 3632,40 S/ 2 320,70
Mueble televisor de 50 in 0 S/1920,00 S/1920,00
Mueble televisor de 60 in 19 S/ 3660,00 S/ 2 520,00
TOTAL 1767 S/ 445 313,53 S/ 290 766,06

Fuente: Representaciones Calvay EIRL

Pérdida de Oportunidad de venta =1 — (

Utilidades de demanda atendida)

x 100

Utilidades de demanda real

/290 766,06

/207059 X100 = 34,71%

S/ 445 313,53
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Anexo 6,1. Secuencia de proceso por tipo de mueble

Areas del preceso Repostero de Repostero de Ropero con Ropero.con 2 Ropero con luz
150cm 110 cm tocador espejos

Almacén de Planchas
(ME y MDF)

Almacén Insumos

<
<<

Almacén de Vidrios ¥
Espejos

Armado v acabado

Taladrado

Almacén de producto
terminado

HOOKE
HOOKE
GHO-OH<IN
HOHO<H<H]
HOOH

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 6,2. Matriz triangular relacional

Admaceén (MME v WIDF )

Aldlmacen Insumos

Almaceéen de wvidrio

Adlmacen de producto
terminado

Avrmado 3 acabado

Absolutaments necesarico

Especialmente importante
Importante
Ordinario o INormal
Sin importancia
Indeseable

My indeseable

Taladrado

Servicios Higienicos

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 6,3. Diagrama relacional de actividades

Almacén Insumos Armado y acabado Ahn?\i]esllr()l\/l By
Almacén de Vidrio Taladrado

Servicios higienicos

Almacén de producto
terminado

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 7. Diagrama de recorrido propuesto por tipo de mueble

Redistribucion proouesta para muebles renosteros

= oo
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Anexo 8

En el Anexo 8,1, se observa la prevision de la demanda del repostero de 150 cm, con el
método definido fue Holt Winter — multiplicativo, ya que se evidencia en el historial de la
demanda un comportamiento ciclico la cual va siendo cambiante y estacionalidad que aumenta al
trascurso del tiempo mostrando una tendencia, ademas este método comparado con otros genera
una desviacion absoluta media y error porcentual absoluto medio minimo, aprecidndose con un
95% de confianza un MAD de 7,06 y un MAPE de 20,46 lo que significa que el pronostico esta
errado en un 20,46%, pero un MAPE entre el 20% y el 30% se considera un prondstico
aceptable, asimismo se justifica, ya que en el historial de la demanda en 2020 existen meses
donde la demanda es O, por lo cual altera al resultado del MAPE. Lo mismo aplica para los otros
tipos de muebles en la cual el repostero de 110 cm muestra un MAD de 7,53 y MAPE de 22,35,
ropero con 2 espejos muestra un MAD de 8,05 y MAPE de 23,09, ropero con tocador presenta un

MAD de 7,93 y MAPE de 23,99 y ropero con luz un MAD de 8,27 y MAPE de 23,74.

Anexo 8,1. Grafico de la demanda proyectada del Repostero de 150 cm

Pronostico de Demanda Real - Repostero de 150cm
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i & {r 0.2
= 1° s 0.2
= [A : n 0.6
= e ¥
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u fh
-100 |

Meses
Fuente: Elaboracion propia

Anexo 8,2. Gréfico de la demanda proyectada del Repostero de 110 cm

Prondstico de Demanda Real -Repostero 110cm
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Anexo 8,3. Gréfico de la demanda proyectada del Ropero con tocador

Pronodstico de Demanda Real - Ropero con 2 espejos
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Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 8,4. Grafico de la demanda proyectada del Ropero con tocador

Pronostico de Demanda Real - Ropero con tocador
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r
Anexo 8,5. Grafico de la demanda proyectada del Ropero con luz
Pronodstico de Demanda Real - Ropero con lInz
250 Variable
Fi —®— Actual
n ‘:.‘ —m—  Ajustes
200 Fa - - Pronasticos
Aty —& - IP de95.0%
150 - “Af Constantes de suavizacion
e ot {nivel) 0.2
= ¥ (tendencia) 0.2
&= 100 5 (estacional) 0.6
= o
= ” " b Medidas de exactitud
g s0- \"‘8‘“3‘ PR MAPE 23.737
= -, P MAD 8.273
= S, MSD 161.474
o S,
r
-50 atin,
i
-100 |

Fuente: Elaboracién propia

i
= S S S S S Sl «
B i = i i~ e i s e e e R S S

Meses

41



42

Anexo 9

Ante una demanda cambiante generada después del COVID -19 y la situacion politica del
Perd, se establecio un stock de seguridad. Se recalca que el analisis se realizé por tipo de mueble
para tener nocion de cuanto stock de seguridad se requiere por producto y por mes. Para ello se
considero la siguiente formula:

SS = (PME — PE) x DD
Donde:
PME = El plazo méaximo de tiempo en que el proveedor entrega los materiales requeridos en el
caso de que hubiera un retraso es de 6 dias.
PE =Elplazo en que el proveedor en la cual el proveedor envia los materiales en circunstancias
normales es de 3 dias.
DD = Demanda diaria, es la proporcion entre de la demanda prevista y los dias que se trabaja
al mes.

Anexo 9,1. Stock de seguridad por mueble desde septiembre 2022 a agosto 2023

Productos/mes Set-22 Oct-22 Nov-22 Dic-22 Ene-23 Feb-23
Repostero de 150 cm 5,00 7,00 6,00 4,00 6,00 8,00
Repostero de 110 cm 5,00 6,00 6,00 5,00 6,00 7,00
Ropero con luz 6,00 7,00 7,00 5,00 7,00 8,00
Ropero con 2 espejos 5,00 6,00 6,00 4,00 5,00 7,00
Ropero con tocador 5,00 7,00 6,00 5,00 6,00 8,00
Promedio 6,00 7,00 7,00 5,00 6,00 8,00
Productos/mes Mar-23 Abr-23 May-23 Jun-23 Jul-23 Ago-23
Repostero de 150 cm 6,00 5,00 7,00 8,00 8,00 5,00
Repostero de 110 cm 6,00 5,00 6,00 7,00 7,00 5,00
Ropero con luz 7,00 6,00 7,00 8,00 9,00 6,00
Ropero con 2 espejos 6,00 5,00 6,00 7,00 7,00 5,00
Ropero con tocador 6,00 5,00 6,00 8,00 8,00 5,00
Promedio 7,00 6,00 7,00 8,00 8,00 6,00

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 9,2. Produccién por producto desde septiembre 2022 a agosto 2023

Productos/mes Set-22 Oct-22 Nov-22 Dic-22 Ene-23 Feb-23
Repostero de 150 cm 52 58 50 31 54 64
Repostero de 110 cm 50 52 47 37 50 57
Ropero con luz 56 56 58 41 57 61
Ropero con 2 espejos 45 49 46 33 45 54
Ropero con tocador 49 57 49 37 49 62
Total 252 272 250 179 255 298
Productos/mes Mar-23 Abr-23 May-23 Jun-23 Jul-23 Ago-23
Repostero de 150 cm 55 36 59 69 62 37
Repostero de 110 cm 51 41 53 61 56 42
Ropero con luz 63 48 60 67 70 49
Ropero con 2 espejos 49 37 48 57 53 38
Ropero con tocador 53 41 52 67 60 41
Total 271 203 272 321 301 207

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 10. Plan agregado con fuerza laboral variable e inventario 0
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Septiembre| Octubre | Noviembre | Diciembre | Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto TOTAL
Dias laborales 26 25 25 24 25 24 27 24 25 25 24 25
Unidades por trabajador 124 120 120 115 120 115 129 115 120 120 115 120
Demanda 227 265 252 187 248 290 278 204 270 315 300 220
Stock de seguridad 6 7 7 5 6 8 7 6 7 8 8 6
Requerimiento de
produccion 233 266 252 187 249 292 278 204 271 316 300 220
Trabajadores requeridos 2 3 3 2 3 3 3 2 3 3 3 2
Trabajadores actuales 3 2 3 3 2 3 3 3 2 3 3 3
Trabajadores contratados 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0
Costo de trabajadores
contratados S/ 0,00 S/ 100,00 S/0,00 S/ 0,00 S/°100,00 S/0,00 S/ 0,00 S/ 0,00 S/ 100,00 S/0,00 S/0,00 S/0,00 S/ 300,00
Trabajadores despedidos 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 1
Costo de trabajadores
despedidos S/ 200,00 S/0,00 S/,00 S/ 200,00 S/0,00 S/ 0,00 S/0,00 S/ 200,00 S/ 0,00 S/ 0,00 S/ 0,00 S/ 200,00 S/ 800,00
Trabajadores utilizados 2 3 3 2 3 3 3 2 3 3 3 2
Costo de mano de obra S/ 7689,00 | S/8778,00| S/8316,00|S/6171,00|S/8217,00| S/9636,00(S/9174,00(S/6732,00|S/8943,00|S/10428,00|S/9900,00|S/7260,00| S/101 244,00
Unidades producidas 233 266 252 187 249 292 278 204 271 316 300 220
Inventario final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo total S/ 7889,00 | S/8878,00| S/8316,00|S/6371,00|S/8317,00|S/9636,00(S/9174,00(S/6932,00|S/9043,00(S/10428,00|S/9900,00|S/7460,00| S/102 344,00

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 11. Tiempos requeridos para produccion de demanda prevista
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Set-22 Oct-22 Nov-22 Dic-22
Horas Seml Sem2 Sem3 Sem4 Horas Sem5 Sem6 Sem7 Sem8 Horas Sem9 Seml0 Semll Seml2 Horas Seml3 Seml4 Seml5 Seml6
Demanda(hora) 526,26 173,69 120,83 119,10 112,64 567,89 154,45 13529 138,21 139,94 524,55 13245 12490 134,19 133,01 376,25 79,56 94,63 101,02 101,05
Capacidad
(real/hora) 480,00 120,00 120,00 120,00 120,00 720,00 180,00 180,00 180,00 180,00 720,00 180,00 180,00 180,00 180,00 480,00 120,00 120,00 120,00 120,00
Capacidad
excedente (hora) -46,26 -53,69 -0,83 0,90 7,36 152,11 2555 44,71 41,79 40,06 19545 4755 5510 4581 46,99 103,75 40,44 25,37 18,98 18,95
% Capacidad -
excedente -9,64% 44,75% -0,69% 0,75% 6,14% 21,13% 14,20% 24,84% 23,22% 22,25% 27,15% 26,42% 30,61% 25,45% 26,10% 21,61% 33,70% 21,14% 15,82% 15,80%
Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23
Horas Seml7 Sem18 Seml19 Sem20 Horas Sem2l1 Sem22 Sem23 Sem24 Horas Sem25 Sem26 Sem27 Sem28 Horas Sem29 Sem30 Sem31 Sem32
Demanda(hora) 532,12 141,75 129,55 129,55 131,28 621,90 168,97 150,39 152,15 150,39 568,15 132,45 144,66 146,95 144,09 426,86 103,37 107,44 110,92 105,13
Capacidad
(real/hora) 720,00 180,00 180,00 180,00 180,00 720,00 180,00 180,00 180,00 180,00 720,00 180,00 180,00 180,00 180,00 480,00 120,00 120,00 120,00 120,00
Capacidad
excedente (hora) 187,88 38,25 50,45 50,45 48,72 9810 11,03 2961 27,85 29,61 151,85 4755 3534 3305 3591 5314 16,63 12,56 9,08 14,87
% Capacidad
excedente 26,09% 21,25% 28,03% 28,03% 27,071% 13,62% 6,13% 16,45% 15,47% 16,45% 21,09% 26,42% 19,64% 18,36% 19,95% 11,07% 13,86% 10,47% 7,57% 12,39%
May-23 Jun-23 Jul-23 Ago-23
Horas Sem33 Sem34 Sem35 Sem36 Horas Sem37 Sem38 Sem39 Sem40 Horas Sem4l Sem42 Sem43 Semd44 Horas Sem45 Sem46 Sem47 Sem48
Demanda(hora) 566,99 143,51 141,75 141,73 140,00 670,15 17535 167,25 164,95 162,60 630,90 159,20 155,09 159,20 157,40 435,01 88,27 115,58 11558 115,58
Capacidad
(real/hora) 720,00 180,00 180,00 180,00 180,00 720,00 180,00 180,00 180,00 180,00 720,00 180,00 180,00 180,00 180,00 480,00 120,00 120,00 120,00 120,00
Capacidad
excedente (hora) 153,01 36,49 38,25 38,27 40,00 49,85 4,65 12,75 15,05 17,40 89,10 20,80 2491 20,80 22,60 4499 31,73 4,42 4,42 4,42
% Capacidad
excedente 21,25% 20,27% 21,25% 21,26% 22,22% 6,92% 2,58% 7,08% 8,36% 9,67% 12,38% 11,55% 13,84% 11,55% 12,55% 9,37% 26,44% 3,68% 3,68% 3,68%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 12,1. Requerimiento de materiales para el Repostero de 150 cm
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Set-22 Oct-22 Nov-22 Dic-22 Ene-23 Feb-23
Repostero de 150 cm Seml Sem2 Sem3 Sem4d Sem5 Sem6 Sem7 Sem8 Sem9 Semi0Semll Seml Seml13  Seml14Seml5 Seml Seml Semi18Sem19 Sem2 Sem2l1 < Sem22 Sem?23 Sem24
17 12 12 11 16 14 14 14 12 13 13 12 6 8 8 9 15 13 13 13 18 15 16 15
42 48 40 26 44 52
Planchas (blanco) en estructura 13,5 9,5 9,5 9,0 130 115 115 115 9,5 10,5 105 9,5 5,0 6,5 6,5 7,5 120 105 105 105 145 120 130 12,0
Canto delgado (m) 9444 666,7 666,7 611,1 8889 7778 7778 7778 6667 7222 7222 666,7 333,3 4444 4444 500,0 833,3 722,2 722,2 722,2 1000,0 833,3 8889 8333
Planchas (color) puertas 8,0 6,0 6,0 5,5 7,5 7,0 7,0 7,0 6,0 6,5 6,5 6,0 3,0 4,0 4,0 4,5 7,5 6,5 6,5 6,5 8,5 7,5 7,5 7,1
Canto delgado (m) 566,7 400,0 400,0 366,7 533,3 466,7 466,7 466,7 400,0 433,3 4333 400,0 200,0 266,7 266,7 300,0 5000 4333 4333 433,3 600,0 5000 533,3 500,0
Canto grueso (m) 56,7 40,0 40,0 36,7 533 46,7 46,7 46,7 400 433 433 400 200 26,7 267 300 500 433 433 433 60,0 50,0 533 500
MDF 17 12 12 11 16 14 14 14 12 13 13 12 6 8 8 9 15 13 13 13 18 15 16 15
Vidrio (plancha)3mm 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2 2
Mar-23 Abr-2: May-23 Jun-23 Jul-23 Ago-23
Repostero de 150 cm Sem25 Sem26 Sem2 Sem28 Sem2 Sem30 S5em3 Sem32 Sem33 Sem34Sem35 Sem3 Sem37 < Sem38Sem39 Sem4 Sem4 Sem42Sem43  Sem4 Sem45  Sem46 Sem47 Sem48
12 14 14 15 8 9 10 9 16 15 14 14 18 17 17 17 16 15 16 15 7 10 10 10
45 30 48 55 50 30
Planchas (blanco) en estructura 9,5 115 115 120 6,5 7,5 8,0 7,5 130 120 115 115 145 135 135 135 130 12,0 13,0 12,0 6,0 8,0 8,0 8,0
Canto delgado (m) 666,7 777,8 777,8 8333 4444 500,0 5556 5000 8889 8333 777,8 777,8 1000,0 944,4 9444 9444 888,9 833,3 8889 8333 3889 5556 5556 5556
Planchas (color) puertas 6,0 7,0 7,0 7,5 4,0 4,5 5,0 4,5 7,5 7,5 7,0 7,0 8,5 8,0 8,0 8,0 7,5 7,5 7,5 7,5 3,5 5,0 5,0 5,0
Canto delgado (m) 400,0 466,7 466,7 500,0 266,7 300,0 3333 3000 5333 5000 466,7 466,7 600,0 566,7 b566,7 566,7 533,3 5000 5333 5000 2333 3333 3333 3333
Canto grueso (m) 400 46,7 46,7 500 26,7 300 333 300 533 500 46,7 46,7 600 56,7 56,7 56,7 533 500 533 500 233 333 333 333
MDF 12 14 14 15 8 9 10 9 16 15 14 14 18 17 17 17 16 15 16 15 7 10 10 10
Vidrio (plancha)3mm 2 2 2 2 1 1 1 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 1 1 1 1
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 12,2. Requerimiento de materiales para el Repostero de 110 cm
Set-22 Oct-22 Nov-22 Dic-22 Ene-23 Feb-23
Reposterode 110 cm Seml Sem2 Sem3  Sem4 Sem5 Sem6 Sem/7 Sem8 Sem Sem10Semll Seml2 Seml3  Sem14Seml15 Seml Seml7 Seml18 Seml9 Sem20 Sem21 Sem225em?23 Sem?24
16 12 11 11 14 13 12 13 12 12 12 11 9 9 10 9 13 12 12 13 15 14 14 14
38 40 36 29 38 43
Planchas (blanco) en estructura 12 9,0 8,5 8,5 105 10,0 9,0 10,0 9,0 9,0 9,0 8,5 7,0 7,0 7,5 7,0 10,0 9,0 9,0 10,0 115 105 10,5 105
Canto delgado (m) 888,9 666,7 611,1 611,1 777,8 7222 666,7 722,2 666,7 666,7 666,7 611,1 500,0 5000 5556 5000 7222 666,7 666,7 7222 8333 7778 7778 7778
Planchas (color) puertas 7,5 6,0 5,5 55 7,0 6,5 6,0 6,5 6,0 6,0 6,0 55 4,5 4,5 6,0 4,5 6,5 6,0 6,0 6,5 7,5 7,0 7,0 7,0
Canto delgado (m) 622,2 466,7 427,8 4278 5444 5056 466,7 5056 466,7 466,7 466,7 427,8 350,0 350,0 388,99 350,0 5056 466,7 466,7 5056 583,3 5444 5444 5444
Canto grueso (m) 53,3 40,0 36,7 36,7 46,7 433 400 433 400 40,0 400 36,7 300 300 333 300 433 40,0 40,0 433 50,0 46,7 46,7 46,7
MDF 16 12 11 11 14 13 12 13 12 12 12 11 9 9 10 9 13 12 12 13 15 14 14 14
Vidrio (plancha)3mm 3 2 2 2 3 3 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2 3 2 2 3 3 3 3 3
Mar-23 Abr-23 May-23 Jun-23 Jul-23 Ago-23
Reposterode 110 cm Sem2 Sem26Sem27 Sem2 Sem29 Sem30 Sem3 Sem32 Sem3 Sem34Sem35 Sem36 Sem37 Sem38Sem39 Sem4 Sem4l Sem42 Sem43 Sem44 Sem4s Sem46Sem47 Sem48
12 13 13 13 10 10 11 10 13 13 14 13 16 15 15 15 14 14 14 14 9 11 11 11
39 31 41 47 42 33
Planchas (blanco) en estructura 9,0 10,0 10,0 10,0 7,5 7,5 8,5 7,5 100 100 105 100 120 115 115 115 105 105 105 10,5 7,0 8,5 8,5 8,5
Canto delgado (m) 666,7 7222 722,2 722,2 5556 5556 611,1 5556 722,2 7222 7778 722,2 8889 8333 8333 8333 7778 7778 7778 7778 5000 611,1 611,1 6111
Planchas (color) puertas 6,0 6,5 6,5 6,5 5,0 5,0 5,5 5,0 6,5 6,5 7,0 6,5 7,5 7,5 7,5 7,5 7,0 7,0 7,0 7,0 4,5 55 55 55
Canto delgado (m) 466,7 5056 5056 5056 3889 3839 427,8 3889 5056 5056 5444 05056 6222 5833 5833 5833 5444 5444 5444 5444 350,0 4278 427,8 4278
Canto grueso (m) 400 433 433 433 333 333 367 333 433 433 46,7 433 533 500 50,0 50,0 46,7 46,7 46,7 46,7 300 36,7 36,7 36,7
MDF 12 13 13 13 10 10 11 10 13 13 14 13 16 15 15 15 14 14 14 14 9 11 11 11
Utilizacion de MDF (%) 83,8% 83,8% 838% 838% 77,5% 775% 79,6% 77,5% 83,8% 838% 859% 838% 90,1% 90,1% 90,1% 90,1% 88,0% 88,0% 88,0% 88,0% 77,5% 775% 77,5% 77,5%
Vidrio (plancha)3mm 2 3 3 3 2 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 2 2 2

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 12,3. Requerimiento de materiales para el Ropero con luz
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Set-22 Oct-22 Nov-22 Dic-22 Ene-23 Feb-23
Ropero con luz Seml Sem2 Sem3 Sem4d Sem5 Sem6 Sem7 Sem8 Sem Sem10 Seml1l Seml Sem13 Sem14 Seml5 Seml6 Seml7 Seml8 Seml19 Sem?20 Sem2 Sem2 Sem23 Sem?24
19 13 13 11 15 13 14 14 15 13 15 15 9 10 11 11 15 14 14 14 16 15 15 15
56 56 58 41 57 61
Planchas (blanco) en estructura 19,0 13,0 130 11,0 150 13,0 140 140 150 13,0 150 150 9,0 100 11,0 11,0 150 140 140 140 160 150 150 150
Canto delgado (m) 11875 8125 8125 6875 9375 8125 875 875 9375 8125 9375 9375 5625 625 6875 6875 9375 875 875 875 1000 937,5 937,5 9375
Planchas (color) puertas 155 11,0 110 9,0 125 110 115 115 125 110 125 125 7,5 8,5 9,0 9,0 125 115 115 115 135 125 125 125
Canto delgado (m) 7125 4875 4875 4125 5625 4875 525 525  562,5 4875 5625 5625 3375 375 4125 4125 5625 525 525 525 600 5625 5625 5625
MDF 19 13 13 11 15 13 14 14 15 13 15 15 9 10 11 11 15 14 14 14 16 15 15 15
Espejo (plancha)3mm 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 2 3 3 3 3 3 3 4 3 3 3
Mar-23 Abr-23 May-23 Jun-23 Jul-23 Ago-23
Ropero con luz Sem25  Sem26Sem27 Sem2 Sem2 Sem30 Sem3l Sem32 Sem3 Sem34 Sem35 Sem3 Sem37 Sem38 Sem39 Sem40 Sem4l Sem42 Sem43 Sem44 Sem4 Sem4 Sem47 Sem48
15 16 16 16 12 12 12 12 15 15 15 15 17 17 17 16 18 17 18 17 10 13 13 13
63 48 60 67 70 49
Planchas (blanco) en estructura 150 16,0 160 16,0 120 120 120 120 150 150 150 150 170 170 170 160 180 170 180 17,0 10,0 13,0 13,0 13,0
Canto delgado (m) 937,5 1000 1000 1000 750 750 750 750 9375 9375 9375 937,5 1062,5 1062,5 1062,5 1000 1125 1062,5 1125 10625 625 8125 8125 8125
Planchas (color) puertas 125 135 135 135 10,0 10,0 10,0 10,0 125 125 125 125 140 140 140 135 150 140 150 14,0 8,5 11,0 11,0 11,0
Canto delgado (m) 562,5 600 600 600 450 450 450 450 562,5 5625 5625 5625 6375 6375 6375 600 675 6375 675 6375 375 4875 4875 4875
MDF 15 16 16 16 12 12 12 12 15 15 15 15 17 17 17 16 18 17 18 17 10 13 13 13
Espejo (plancha)3mm 3 4 4 4 3 3 3 3 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4 4 2 3 3 3
Fuente: Elaboracién propia
Anexo 12,4. Requerimiento de materiales para ropero con 2 espejos
Set-22 Oct-22 Nov-22 Dic-22 Ene-23 Feb-23
Ropero con 2 espejos Seml Sem2 Sem3 Sem4 Sem5 Sem6 Sem7  Sem8 Sem Seml Semll Seml Seml3 Seml Seml5 Seml Seml7 Seml Seml9 Sem2 Sem21 Sem22 Sem23 Sem24
15 10 10 10 13 12 12 12 12 11 11 12 7 8 9 9 12 11 11 11 15 13 13 13
54 58 54 39 54 64
Planchas (blanco) en estructura 17,5 12,0 12,0 120 155 140 140 140 140 13,0 13,0 140 8,5 9,5 105 105 145 13,0 130 130 175 155 155 155
Canto delgado (m) 9375 625 625 625 8125 750 750 750 750 6875 6875 750 4375 500 5625 5625 750 6875 6875 6875 9375 8125 8125 8125
Planchas (color) puertas 13,5 9,0 9,0 9,0 120 110 11,0 11,0 11,0 1000 100 11,0 6,5 7,5 8,5 8,5 11,0 100 10,0 10,0 135 12,0 12,0 12,0
Canto delgado (m) 562,5 375 375 375 4875 450 450 450 450 4125 4125 450 2625 300 3375 3375 450 4125 4125 4125 5625 4875 4875 4875
MDF 15 10 10 10 13 12 12 12 12 11 11 12 7 8 9 9 12 11 11 11 15 13 13 13
Espejo (plancha)3mm 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4 4 3 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4 4
Mar-23 Abr-23 May-23 Jun-23 Jul-23 Ago-23
Ropero con 2 espejos Sem25 Sem26 Sem2 Sem28 Sem29 Sem30 Sem3 Sem32 Sem3 Sem3 Sem35 Sem3 Sem37 < Sem3 Sem39 Sem4 Sem4l Sem4 Sem43 Sem4 Sem45 Semd46 Sem47 Sem48
12 13 13 11 9 10 9 9 12 12 12 12 15 14 14 14 13 13 13 14 8 10 10 10
58 44 56 67 63 46
Planchas (blanco) en estructura 14,0 155 155 130 105 120 105 105 140 140 140 140 175 165 165 165 155 155 155 16,5 9,5 120 12,0 12,0
Canto delgado (m) 750 8125 8125 6875 5625 625 5625 5625 750 750 750 750 9375 875 875 875 8125 8125 8125 875 500 625 625 625
Planchas (color) puertas 11,0 120 12,0 10,0 8,5 9,0 8,5 8,5 110 110 11,0 110 135 130 13,0 130 120 12,0 12,0 13,0 7,5 9,0 9,0 9,0
Canto delgado (m) 450 4875 4875 4125 3375 375 3375 3375 450 450 450 450 562,5 525 525 525 4875 4875 4875 525 300 375 375 375
MDF 12 13 13 11 9 10 9 9 12 12 12 12 15 14 14 14 13 13 13 14 8 10 10 10
Espejo (plancha)3mm 4 4 4 4 3 4 3 3 4 4 4 4 5 5 5 5 4 4 4 5 3 3 3 3

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 12,5. Requerimiento de materiales para ropero con tocador

Set-22 Oct-22 Nov-22 Dic-22 Ene-23 Feb-23
Ropero con tocador Seml Sem2 Sem3 Sem4 Sem5 Sem6 Sem7 Sem8 Sem9 Seml0 Semll Seml2 Seml3 Seml4 Seml5 Seml6 Seml7 Seml8 Seml9 Sem20 Sem21 Sem22 Sem23 Sem24
16 11 11 11 16 13 14 14 12 11 13 13 7 10 10 10 13 12 12 12 17 15 15 15
54 58 54 39 54 64

Planchas (blanco) en estructura 18,0 125 125 125 180 145 160 160 135 125 150 150 8,0 115 115 115 150 135 135 135 195 170 17,0 17,0
Canto delgado (m) 1000 687,5 6875 6875 1000 8125 875 875 750 6875 8125 8125 4375 625 625 625 8125 750 750 750 1062,5 937,5 937,5 9375
Planchas (color) puertas 140 100 100 100 140 115 125 125 110 100 115 115 16,5 9,0 9,0 9,0 115 105 105 105 145 135 135 135
Canto delgado (m) 700 481,3 481,25 481,25 700 568,75 6125 6125 525 481,25 568,75 568,75 306,25 4375 4375 4375 568,75 525 525 525 743,75 656,25 656,25 656,25
MDF 16 11 11 11 16 13 14 14 12 11 13 13 7 10 10 10 13 12 12 12 17 15 15 15

Espejo (plancha)3mm 4 3 3 3 4 3 3 3 3 3 3 3 2 2 2 2 3 3 3 3 4 3 3 3

Mar-23 Abr-23 May-23 Jun-23 Jul-23 Ago-23
Ropero con tocador Sem25 Sem26Sem27 Sem28 Sem2 Sem30Sem31 Sem32 Sem33 Sem34 Sem35 Sem36 Sem37 Sem38 Sem39 Sem40 Sem4l Sem42 Sem43 Sem44d Semd5 Semd6 Semd7 Sem48
12 13 14 14 10 10 11 10 13 13 13 13 18 17 16 16 15 15 15 15 8 11 11 11
61 47 60 76 68 47

Planchas (blanco) en estructura 13,5 15,0 16,0 160 115 115 125 115 150 150 150 150 2055 195 180 180 17,0 17,0 170 17,0 9,0 125 125 125
Canto delgado (m) 750 8125 875 875 625 625 6875 625 8125 8125 8125 8125 1125 1062,5 1000 1000 9375 9375 9375 9375 500 6875 6875 6875
Planchas (color) puertas 105 115 125 125 9,0 9,0 10,0 9,0 115 115 115 115 160 150 140 140 135 135 135 135 7,0 10,0 10,0 10,0
Canto delgado (m) 525 568,8 6125 6125 4375 4375 481,25 4375 568,75 568,75 568,75 568,75 787,5 743,75 700 700 656,25 656,25 656,25 656,25 350 481,25 481,25 481,25
MDF 12 13 14 14 10 10 11 10 13 13 13 13 18 17 16 16 15 15 15 15 8 11 11 11

Espejo (plancha)3mm 3 3 3 3 2 2 3 2 3 3 3 3 4 4 4 4 3 3 3 3 2 3 3 3

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 13. Resumen de requerimiento de insumos por semana
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Oct- Nov- Dic Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago -Ii—g;ilr‘n%e Costo total
22 22 -22 -23 -23 -23 -23 -23 -23 -23 -23 .
_ Sep- requerido
Costo si ) 29
Insumos Unidad de medida | COMPrara | Costosi comprara 7 | 10| 11| 15| 16|19| 20| 21| 22 [ 23| 26 | 29 | 30| 31 | 32| 34 | 36 | 38| 39| 40| 43| 44 | 45
por por pedidos
semana
Garruchas de 2" Caja de 125 juegos S/480,00 S/432,00 18 15 14 289 S/6172848,0
Correderas de 14 " Caja de 24 pares S/56,00 S/50,40 76 76 74 79 71 91 47 24 051 S/1212160,32
Jaladores de barra Bolsa de 100 unid S/100,00 S/90,00 49 34 53 54 20 17 310 S/ 1557 900,0
Jaladores blancos Bolsa de 100 unid S/100,00 S/90,00 37 38 38 11 10294 S/ 926 460,0
Tornillo de 4*50 Caja de 500 unid S/48,00 S/43,20 72 79 75 79 76 80 25 17 136 S/ 740 283,84
Tornillo de 4*30 Caja de 500 unid S/40,00 S/36,00 61 53 63 58 55 10730 S/ 38 6280,0
Tornillo de 4*20 Caja de 500 unid S/35,00 S/31,50 60 52 63 57 54 9295 S/ 292 792,50
Tornillo de 3.5%15 Caja de 500 unid S/40,00 S/36,00 64 56 66 61 58 11 285 S/ 406 260,0
Tapa tornillo Plancha S/1,50 S/1,35 911 888 908 904 713 10 161 S/13717,89
Clavos bolsa 1000 unidad S/30,00 S/27,00 62 54 64 59 57 8288 S/ 223 776,0
Bridas caja de 100 Unidad S/110,00 S/99,00 116 | 116 114 120 148 117 55 73155 S/ 724 2345,0
Tuvo ovalado 7 unidades/paquete S/100,00 S/90,00 74 72 74 73 58 31941 S/2874690,0
Bisagra Lateral Caja de 100 pares S/180,00 S/162,00 32 27 33 30 28 24 450 S/ 3960 900,0
Bisagra central Caja de 100 pares S/180,00 S/162,00 21 19 15 8 965 S/ 1452 330,0
Bisagra interior Caja de 100 pares S/180,00 S/162,00 12 14 12 3926 S/ 636 012,0
Silicona 1 litro/caja 10 unidades | S/250,00 S/225,00 11 13 7 7 006 S/ 1576 350,0
e Galén (3 litros) /caja 6
Galon tiner ( unid ) fcaj S/60,00 S/54,00 26 20 32 8 4298 S/ 232 092,0
Guaipe saco de 10 kg S/2,00 S/1,80 36 32 38 38 10 413 S/ 743,760
Chapas Caja de 24 unidades S/120,00 S/108,00 30 30 29 31 9 13089 S/1413612,0
Piston 20 unidad/caja S/80,00 S/72,00 43 39 46 49 12921 S/ 930 312,0
Botella (260mL

New Look paquet(e iy S/120,00 S/108,00 42 41 48 48 19511 | /21071880
Topes Unidad S/1,00 S/0,90 590 518 610 642 44 4528 S/ 4 075,20
Push Unidad S/0,90 S/0,81 148 130 152 198 1137 S/920,71
Foco dicroico con . .
cable y enchufe Cajade 50 Unidad |~ S/300,00 5/270,00 11 11 6 7588 | S/2048760,0

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 14,1. Eficiencia econdmica diagnosticado
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Costode

Costo de

Costo

. Otros . Precio de Eficiencia
Producto materiales mano de unitario de P
. costos . venta economica
e insumos obra produccion
sngStero de 150 /70084  S/35,00 /3000  S/76584  S/875,00 1,14
CR;pOStero de110 /42134 $/25,00 /30,00  S/47634  S/581.70 1,22
Ropero de 150 cm
con tocador S/706,44 S/35,00 S/30,00 S/771,44 S/878,50 1,14
('fg’np‘fﬂcz’ dels0cm g4 $/35.00 /30,00  S/807.44  $/909,50 113
Ropero de 150 cm
oon 2 espeios S/732,80 S/35,00 S/30,00 S/797,80 $/901,80 1,13
Fuente: Representaciones Calvay EIRL
Anexo 14,2. Eficiencia econdmica con la mejora
Costo de Costo de Otros Costo unitario de Precio Eficiencia
Producto . mano de ., o
materiales obra costos produccion deventa econdmica
Reposterode 150 cm S/ 404,53 S/ 35,00 S/30,00 S/469,53 S/ 875,00 1,86
Repostero de 110 cm S/ 400,22 S/ 25,00 S/30,00 S/ 455,22 S/ 581,70 1,28
f;‘égg'; dels0cmcon o oo 05 §/3500 /30,00 S/62205  S/87850 141
fff;pero dels0cmeon o can55  §/3500 /30,00 S/60555 /90950 1,50
Roperode150cmcon o 599 05 g/3500  $/30,00 S/ 656,06 S/901,80 1,37

2 espejos

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 15. Plan de capacitacion

Funcion de la empresa: Representaciones Calvay EIRL se dedica a la produccion de muebles
de melamina de tipo estandarizado y personalizado.

— Alcance: Elplan de capacitacion estara dirigido a los operarios que conforman cada
area.
Objetivos:

Objetivo general:

— Capacitar a los operarios que conforman cada area para la realizacion eficiente de sus
funciones.
Obijetivo especifico

— Capacitar a los operarios de cada area.
— Aumentar el desempefio eficiente por operario en su puesto de trabajo, para el flujo
continuo de las operaciones.
— Desarrollar habilidades de comunicacion que ayuden en su desempefio laboral.
Estrategias

— Exponer la metodologia de manera didactica, incentivando su participacion.
— Realizar talleres dinamicos.

Cronograma para capacitacion

MES
Tema SEM 1 SEM 2 SEM 3 SEM 4
Charla informativa sobre la
importancia de su desempefio eficiente X

dentro de su puesto de trabajo.
Explicacién de la nueva distribucion de
la planta y los cambios a realizar.
Explicacion de las actividades a
realizar en su puesto de trabajo parala X

comunicacién fluida entre éreas.

Descripcion del plan maestro de

produccion y requerimiento de

materiales que funcién van a cumplir X
durante la produccion yla manera que

va a darse a conocer cada semana.

Explicacion de la manera en que se

realiza los planes para larealizacion de X X

cambios ante un imprevisto.

Fuente: Representaciones Calvay EIRL




Costos para capacitacion

Tema Horas Dirigido Costo/Hora(S/) Total (S/)
Charla informativa sobre laimportancia gerente,
de su desempefio eficiente dentro de su 2 produccion y 50 100
puesto de trabajo. almacén.
s TR gerente-
Solan st el g ooy s 1
' almacen.
Explicacion de las actividades a realizar gerente-
en su puesto de trabajo para la 2 produccion y 50 100
comunicacion fluida entre areas. almaceén.
Descripcion del plan maestro de
produccion yrequerimiento de materiales gerente-
que funcion van a cumplir durante la 2 produccion y 50 100
produccion y la manera que va a darse a almacén.
conocer cada semana.
Explicacion de la manera en que se
realiza los planes para larealizacion de 6 Gerente 50 300
cambios ante un imprevisto.
Total (S/) 750

Fuente: Representaciones Calvay EIRL

Otros costos que forman parte de la capacitacion

items N° personas costo(S/) / persona  N° sesiones Total
Refrigerio 6 4,4 4 105,60
Pasajes 6 6,00 4 144,00
Total (S/) 249,60

Fuente: Representaciones Calvay EIRL
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Anexo 16. Entrevista a proveedores

Buen dia, se dirige a usted la empresa Representaciones Calvay EIRL, dedicada al rubro de

produccion de muebles con RUC: 20561200921, con el propdsito de querer trabajar junto a su

empresa para el abastecimiento de insumos o materiales, sin embargo, para concretar esta

decision, debo realizarle algunas interrogantes:

Nombre de la empresa:

RUC:

Direccion:

NUmero de teléfono:

Correo electronico:

¢Por qué deberia comprarle a usted y no a la competencia?

¢Cudl es su cultura organizacional?

¢Cuenta con la capacidad para el abastecimiento de materiales o insumos?
¢Cudles son las marcas con las que trabaja?

¢Realiza controles para asegurar la calidad del producto?

¢Que opciones de pago brinda en la adquisicion de su producto?

¢Realiza descuentos a sus clientes? ¢Cuanto de compra procederia realizarse el
descuento?

¢Cudl es el plazo de entrega minimo y maximo para un grupo de materiales o insumos?
¢Que politica tiene con los insumos o0 materiales devueltos o rechazados?
¢Eltransporte de lo comprado es realizado por usted o el cliente debe recogerlo?
¢Maneja un stock de seguridad ante un imprevisto externo?

Muchas gracias por sutiempo, espero su cotizacion para lo compra al por mayor, la cual

puede ser enviada al siguiente correo: repcalvay@gmail.com



mailto:repcalvay@gmail.com

Anexo 17. Costo de Requerimiento de materiales para la produccion adicional por la propuesta de mejora
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Fuente: Elaboracion propia

g)zct' Nov-22 Dic-22 Ene-23 Feb-23 '2\’:'),”' Abr-23 May-23 Jun-23 B '3‘30'
Unidad de Sep-22 Costos Costos Costos Costos Costos Costos Costos Costos Costos Costos Costos Costos
Insumos modida 7 10 |11 15 | 16 19 |20 21 |22 |23 26 29 (30 |31 |32 34 |36 38 |39 |40 43 |44 45
" Caja de 125 S/
Garruchas de 2 juegos 7 S/3024,00 S/ ,00 S/ ,00 S/ ,00 S/ ,00 S/ ,00 6 2592,00 S/,00 S/,00 S/ 00 S/ ,00
o | oo s/ s/ s/
Correderas de 14 * | Cajade 24 pares | 33 /166320 |27 | 1360,80 sio0 |21 1058,40 S/,00 33 S/1663,20 sioo |31 S/ 1562,40 42 | 2116,80 s/,00 16 S/806,40
Bolsa de 100 St
Jaladores de barra | || g 20 $/1800,00 S/,00 9 |s/810,00 S/,00 21 | $/1890,00 S/,00 S/,00 26 | S/2340,00 S/,00 S/,00 17 1530,00
Bolsa de 100 S/
Jaladores blancos | i 15 S/1350,00 S/,00 s00 |13 1170,00 S/,00 S/,00 S/,00 17 S/ 1530,00 S/,00 S/,00 4 $/360,00
. - : : S
Tomillode 4*50 | CajadeS00unid | 19 /82080 |16 | $/691,20 S/,00 13 | /.00 S/,00 19 | $/820,80 S/,00 21 $/907,20 S0 |22 $/950,40 s00 |5 216,00
Tornillo de 4730 | Caja de500 unid | 26 $7936,00 7,00 15 S/540,00 S7,00 24 [ 57864,00 S7,00 S7,00 26 S7936,00 S7.,00 23 S7828,00 S7.,00
Tornillo de 420 | Caja de500 unid | 27 S7850,50 7,00 16 S7504,00 7,00 27 | 5785050 S7.,00 S7.,00 27 S7850,50 S7,00 25 S/787,50 S7,00
Tornillo de 3.5%15 | Caja de500 unid | 27 $7972,00 7,00 16 S/576,00 7,00 27 | 57972,00 S7,00 S7,00 27 S7972,00 S7,00 25 S7900,00 S7,00
Tapa tornillo Plancha 380 /513,00 7,00 263 S7355,05 S7,00 S7,00 359 S7484.65 S7,00 422 S/569,70 S7,00 293 | 5/395,55 S7,00
Clavos Bolsa 1000 26
Unidades $/702,00 s/ 00 16 S/ 432,00 S/ 00 25 | /675,00 S/ 00 S/ 00 27 $/729,00 S/ 00 24 S/ 648,00 S/ 00
Bridas Caja de 100 5 s/ S/ Sl
Unidad $/4950,00 |41 | 4059,00 S/,00 32 3168,00 S/,00 49 S/4851,00 S/,00 66 S/6534,00 S/ 00 53 S/5247,00 19 |1881,00
7 S/
Tuvo ovalado unidades/paquete | 31 S/2790,00 S/,00 21 1890,00 S/,00 S/,00 29 S/ 2610,00 S/,00 34 S/3060,00 S/,00 24 | $/2160,00 S/,00
- Caja de 100 S/
Bisagra Lateral pares 14 S/2268,00 S/,00 7 1134,00 S/,00 13 | $/2106,00 S/,00 S/,00 14 $/2268,00 S/,00 12 S/1944,00 S/,00
. Caja de 100 S/
Bisagra central pares 8 S/1296,00 S/,00 S/,00 S/,00 8 S/ 1296,00 S/,00 S/,00 S/,00 7 | 1134,00 S/,00 S/,00
. S Caja de 100
Bisagrainterior | - os 5 $/810,00 S/,00 S/,00 5 |S/,00 S/,00 S/,00 S/,00 S/,00 5 $/810,00 S/,00 S/,00
Silicona 1 litro/caja 10 5
unidades S/1125,00 s/ 00 s/ 00 s/ 00 5 $/1125,00 s/ 00 S/ 00 S/ 00 S/ 00 3 S/ 675,00 S/ 00
Galén tiner Galdn (3 litros) 10
Icaja 6 unid S/540,00 s/ 00 s/ 00 7 S/378,00 s/ 00 s/ 00 14 S/ 756,00 S/ 00 S/ 00 S/ 00 3 S/162,00
Guaipe Sacode10kg | 15 S727,00 S7,00 10 | S/18,00 S7,00 S7,00 15 S/27,00 S7,00 S7,00 18 S732,40 S7,00 3 |S/540
Chanas Caja de 24 12 S/ S/
P unidades S/1296,00 s/ 00 11 | 118800 s/ 00 s/ 00 12 | $/1296,00 s/ 00 S/ 00 15 1620,00 S/ 00 3 |S/324,00
— ) . s Sl
Piston 20 unidad/caja | 18 $/1296,00 S/ ,00 11 | s/792,00 S/,00 S/,00 20 S/1440,00 S/,00 S/,00 22 1584,00 S/,00 S/,00 3 216,00
New Look Botella (260mL) 17 S/ S/
paquete de 12 S/1836,00 s/ 00 13 | 1404,00 s/ 00 s/ 00 21 | /2268,00 s/ 00 S/ 00 20 | 2160,00 S/ 00 S/ 00
Topes Unidad 252 S7226,80 S7,00 158 | 5/142,20 S7,00 S7,00 244 S/219,60 S7,00 S7,00 326 S7293,40 S7,00 36 |5/32,40
Push Unidad 63 S/51,03 S7,00 40 | S/32,40 S7,00 S7,00 61 574941 S7,00 S7,00 90 /72,90 S7,00 S7,00
Foco dicroico con | Caja de 50 5
cableyenchufe | Unidad $/1350,00 s/ 00 s/ 00 s/ 00 5 $/1350,00 S/ 00 s/ 00 S/ 00 S/ 00 3 $/810,00 S/ 00
s/ s/ s/ s/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ Sl
3249333 6111,00 9817,65 5774,40 11128,50 15729,66 3348,00 22258,80 982350 1534545 5101,20 432,00
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