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Resumen— Debido a la presencia del Covid — 19 que
enfrentamos en la actualidad las empresas han decidido detener su
proceso productivo o disminuir su comercializaciéon para evitar
pérdidas masivas, es por ello que la empresa SEGUSA S.A.C.
necesita mejorar la rentabilidad de la empresa. El objetivo es
Determinar la propuesta de mejora en el area de calidad para
aumentar la rentabilidad en la empresa SEGUSA S.AC. La
hipotesis planteada para este proyecto de investigacion es la
propuesta de mejora en el area de calidad aumentara la rentabilidad
en la empresa SEGUSA S.A.C. la variable dependiente es la
rentabilidad de la empresa y la independiente es la propuesta de
mejora en el area de calidad. Se realiz6 una investigacién
cuantitativa y propositiva. Se usaron las herramientas: QFD, AMFE
y SIX SIGMA para mejorar la situacion actual de la empresa y
aumentar su rentabilidad. Ademds, se emplearon pruebas
estadisticas como Ishikawa, matriz de indicadores, medidas de
tendencia, histogramas y graficas de control estadisticos. En los
resultados se obtuvo un beneficio de S/. 121,455.00 con una
rentabilidad del 34% . Por lo tanto, se llega a la conclusion de que la
implementacion de las herramientas de mejora en el &rea de calidad
en la empresa SEGUSA SAC aumenta la rentabilidad de la empresa.

Palabrasclave: AMFE, QFD, SIX SIGMA

Abstract- Due to the presence of Covid - 19 that we are
currently facing, companies have decided to stop their production
process or reduce their commercialization to avoid massive losses,
which is why the company SEGUSA S.A.C. you need to improve the
profitability of the business. The objective is to determine the
proposal for improvement in the quality area to increase profitability
in the company SEGUSA S.A.C. The hypothesis proposed for this
research projectis that the improvement proposal in the quality area
will increase profitability in the company SEGUSA S.A.C. the
dependent variable is the profitability of the company and the
independent variable is the proposal for improvement in the quality
area. A quantitative and purposeful investigation was carried out.
The tools: QFD, AMFE and SIX SIGMA were used to improve the
current situation of the company and increase its profitability. In
addition, statistical tests such as Ishikawa, matrix of indicators,
trend measures, histograms and statistical control charts were used.
In the results, a benefit of S /. 121,455.00 with a return of 34%.
Therefore, it is concluded that the implementation of improvement
tools in the quality area in the company SEGUSA SAC increases the
profitability of the company.

Keywords: AMFE, QFD, SIX SIGMA

I.  INTRODUCCION

La empresa SEGUSA S.A.C. se dedica a la fabricacién de
distintos tipo de calzado industrial. En la actualidad la empresa
lleva 10 afios en el mercado de la fabricacion y comercializacion
de calzado en la ciudad de Trujillo. En su planta de fabricacion,
emplean procesos y tecnologias de Ultima generacién los que
luego de pasar por sus Laboratorios de Control de Calidad quedan
disponibles para atender a sus clientes, por lo cual garantizan un
nivel de calidad que supera todaexpectativa, ofreciendo una buena
relacién entre calidady precio.

Debido a la presencia del Covid — 19, las empresas han
decidido detener su proceso productivo o disminuir su
comercializacion para evitar pérdidas masivas yaquelademanda
ha disminuido considerablemente, es por ello que la empresa
SEGUSA S.A.C. necesitamejorar su rentabilidad.

A través del uso del diagrama de Ishikawa se identificaron
cuatro causas raices estas fueron la falta de supervision de los
trabajadoresy estaseraevaluada con la variable de la cantidad de
personal necesaria parala produccion de calzado, la segunda causa
raiz es la falta de un control de inventarios y sera evaluada conla
variable de la cantidad de unidades de calzado en almacén, la
tercera causa raiz es la falta de indicadores de calidad, lo que
genera unidades de calzado reprocesadas, que es la variable que
evaluaremos y la cuarta causa raiz es la falta de indicadores de
produccion; la variable que se evalla es la cantidad de cuero
requerida para la produccién de calzado.

Al evaluar cada una de estas variables se pudo encontrar el
monto de pérdidas que cada una de ellas genera a la empresa
SEGUSA S.A.C. la falta de supervision de los trabajadores tuvo
un costode pérdida de S/. 151,390.00 generado por el pago a cada
uno de los trabajadores; para la falta de un control de inventario se
generd uncosto de pérdidade S/. 46,805.00 por mantener unidades
en elalmacén; para la falta de indicadores de calidad segeneréun
costo de pérdida de S/. 41,350.00 porla cantidad de unidades de
calzado reprocesadas; y por la falta de indicadores de produccion
se generaron pérdidas de S/. 117,900.00 por la cantidad de cuero
empleado en la produccién del calzado.

“Un Sistema de Gestién de la Calidad (SGC) es el conjunto
de las actividades queserelacionan entre side forma ordenada, lo
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cual permite poder establecer la metodologia, responsabilidades y
los recursos necesarios para lograr objetivos planificados de
acuerdo con la politica de calidad de la organizacion”[1]. En estos
Sistemas de Gestidn de la Calidad la estadistica nos permite
encontrar el error, controlarlo y eliminarlo; nos permite analizar
la variabilida a través de tablas y figuras por cada variable en
estudio [2].

Através de este diagrama de Ishikawa se podran identificar
los factores contributivos que ocasionan el problema mayor el
cual se encuentre en la cabeza de pescado siendo este el error
especifico que sera analizado [3]. Se utiliza también el Diagrama
de Pareto para establecer las prioridades [4]. Se utilizan también
las graficas o cartas de control para determinar si la variable o
atributo en estudio se encuentrabajo control estadistico [5].

Se desarrollan ademas algunas herramientas de mejora como
el Despliegue de la Funcién de Calidad (QFD) con su Casa de
Calidad y permite tomar decisiones sobre los requerimientos del
cliente y los requerimientos técnicos en un despliegue de varias
fases [6]. Se desarrollan las matrices de Andlisis parael Modo de
Falla y su Efecto (AMFE) que, en base a una valoracién por
ocurrencia, gravedad y detectabilidad, permite obtenerunnivelde
prioridad del riesgo (NPR) para disefiar acciones de mejora [7].

Se estila cerrar el andlisis de mejora con la metodologia
DMAIC Six sigma, que es una filosofia que muestra como
mejorar los procesos de unaforma que puedainvolucrar los costos
de lamala calidad, procesos que estan fuera de control, ademas de
los desperdicios y los factores criticos de los consumidores [8].

Todo lo anterior requiere de una supervisién quees el proceso
mediante el cualel individuo que realiza una actividad tieneuna
interacciénconel proposito de tener éxito en su desempefioy en
el camino de buscar sus objetivos. Permite mostrar un modelo a
las personas que estan siendo supervisadas y establece una
relacion de congruencia entre las distintas politicas institucionales
y objetivos de lamisma [9]. Un indicador de valiosaimportancia
que requiere de supervision es el control de inventarios, que
aplicara métodos de controly andlisis en correspondencia con la
importancia economica relativa de cada producto. La misma
generalizacién deinventarios presenta la literatura revisadasobre
la recomendacién de aplicar como método de clasificacion el
método ABCa partirdelempleo de unavariable o pardmetrobase
cuantificable [10].

La calidad es la forma en la que se adecuaun bien o servicio
alos requerimientos que necesitan actualmenteo en unfuturo los
clientes, contribuyendo de esta forma que el cliente se sienta
satisfecho con el productos o servicio que esta recibiendo [11].
Los diagramas se utilizan para presentar la secuencia de todas las
actividades durante un procedimiento teniendo en cuenta el
transporte, la demora en las etapas y el almacenamiento. Para
elaborar este diagrama es necesario contar con la informacién
sobre la distancia de transporte, el tiempo de demora y de cada
actividad” [12]. Al realizar un analisis econémico para una
propuesta de calidad el Estado de Resultados muestrael resultado
neto de las operaciones de unente econémico, durante el periodo
contable. Sus elementos son: ingresos, costos, los gastos de
operacion, la utilidad bruta, la pérdida bruta, la utilidad neta y la
pérdida delejercicio. El Estado de Resultados recoge el beneficio
o pérdida que obtiene la empresa a lo largo de su ejercicio
econdémico normalmentede unafio[13].

El flujo de caja es una proyeccion que una empresa espera
obtener en un periodo determinado en otras palabras, el flujo de
caja es el dinero que genera la empresa a través de su actividad
ordinaria 0 mejor dicho es un instrumento contable que mejor
refleja el flujo de recursos liquidos que se generan internamente
por la empresa, también puede ser definido como un cuadro que
daaconocerelflujo de ingresos menos egresos aportados por las
operaciones durante un periodo determinado [14]. Este analisis
terminaen el VAN que es El Valor Actual Neto o también llamado
valor presente neto (VPN), que es el valor monetario que se
obtiene al restar a la inversion inicial la suma de los flujos
descontados [15]. Ademas de La Tasa Interna de Retorno (TIR),
conocidatambiéncomo Tasa Internade Rentabilidad, entérminos
generaleses latasa que haceque el VAN sea igual a cero [15].

En la investigacidn “Aplicacion de las metodologias 8D y
AMFE para reducir fallos en una fabrica de refrigeradoras” en la
cualtuvieron como objetivo identificar y proponer soluciones para
reducir los fallos recurrentes en el periodo de garantia del producto
de una linea de refrigeradoras en usuarios finales utilizando las
herramientas basicas de calidad y las metodologias 8Dy AMFE.
Y que a través de la aplicacion del método AMFE llegarona la
conclusion que a aplicacion de las herramientas de Calidad para
identificar, corregir y prevenir futuros fallos establece bases
fuertes en el sistema de calidad en laempresa, asegurando asiun
mejor desempefio delos productos en mercado [16].

La investigacion “Propuesta de mejora en el control de la
calidad paraincrementar la rentabilidad de laempresaasociacion
agricola Compositan Alto” en el cual aplicé como propuesta de
mejora el despliegue de la funcion de la calidad, con lo cual se
obtendra una variacion del 66.67% en el aumento de los criterios
exigidos porel cliente presentes en elproceso; luego realizd una
estandarizacién de operaciones en el area critica de encajado, con
lo cual se obtendra la misma variacion de 66.67%, para finalmente
implementar un disefio de cartas de control, con lo que se obtendra
unavariaciondel 23.98% en la disminucién de defectos por unidad
de analisis, lo que le representd un beneficio de S/ 46,885.06,
reduciendo la pérdida mensual actual de S/195,517.34a una
mejorada de S/148,632.28 [17].

La investigacién denominada “Aplicacion del método
despliegue de la funcién calidad incrementara la satisfaccion del
cliente en el area de desarrollo de productos en la empresa
Molitalia S.A” por lo que a través de la implementacion del
método QFD lleg6 a la conclusién que la aplicacién de métodos
de disefioy desarrollo de productos es necesario parapoder llevar
acabo un proceso de desarrollo 6ptimo centrado enel cliente y de
esamanera lograr unaventaja sobre las demas compafiias [18].

El objetivo sera determinar el impacto de la propuesta de
mejora en el &rea de calidad paraaumentar la rentabilidad en la
empresa SEGUSA S.A.C.de laciudad de Trujillo, 2021.

. METODOLOGIA

El tipo de investigacién por la naturaleza es investigacion
basada en cienciaformaly exacta, mientras que por el disefio es
investigacion diagnostica y propositiva, el procedimiento de la
investigacion se presentaraen la siguiente tabla en dondese
realizard el diagnostico a través de la técnica Ishikawa y
Diagrama de Pareto y la solucion propuesta se realizard a través
del Despliegue de la Funcién de la Calidad (QFD)Analisis de
Modo deFallas y Efecto (AMFE).



TABLAI )
PROCEDIMIENTO DE INVESTIGACION

Etapa Técnica Descripcion
Diagnostico Ishikawa Se identificé las causas de los costos de reprocescs y memmasen
el proceso.
Diagrama ce Se priorizo las causas con més urgercias por olucionar.
Pareto
Solucién Se identifico las fallas potenciales del proceso de cortado de
Propuesa AMEE cuero, deshastado, aparadoy amado en la fabricacién del calzado
con el propésito de eliminarlas o de minimizar el riesgo asociado
a las mismas.
Se perrmiti6 aclarar los requerimientos ce los clientes y a evaluar
QFD c6mo la empresa esta actualmente frerte a la competencia por
medio de la evaluacién de losclientes

El diagrama de Ishikawa servira para poder observar quela
empresa estéa presentando baja rentabilidad con la pérdida de
clientes por lamala produccién que existe en SEGUSA S.A.C.,
esto ocurre a la falta de supervisién de los trabajadores, la falta
de un controlde inventarios y los bajos indicadores de calidad
ademas de los bajos indicadores de produccion.

el ea de Procucein

Fig. 1 Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Pareto nos servira para observar que la
causa raiz1 es la que mas gasto tiene por lo que es la mas
influyenteen la baja rentabilidad de laempresa, ademas gracias
a este diagrama vamos a determinar cuéles son las causas que
debemos priorizary profundizar los esfuerzos para obtener una
mejoraen la empresa SEGUSA S.A.C.

TABLAII
DIAGRAMADE PARETO

CAUSAS | COSTO |mmluunu % COSTOACUMULADO u-*srmmmm
5/151390.00 % 3 | 5%
5/269.290.00 5% 3% |0 50%
§/ 36,8500 8% % |0 %
5/ 357,500 100 ] 100%
DIAGRAMA DE PARETO
100%
BORG
GO%G g
£
.o
 63,854,80 I 2%
1,932.40
e H =
1 2 2 4
CAUSAS
— COSTO % COSTOACUMULADD  =———380-20

Fig. 2 Diagrama de Pareto

El grafico de medida de tendencia nos permitira evaluar la
distribucion normal y la frecuencia de cada una de las causas
raices evaluadas en este proyecto, esto dara a conocer la
variabilidad de los grupos del personal, productos en almacén,
productos en reproceso y cuero utilizado en la empresa
SEGUSA S.A.C.

DISTRIBUCION NORMAL CANTIDAD DE
PERSONAL

FRECUENCIA

345 67 8 9 10111213 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23
DATOS DE PERSONAL

wDSTRIBUCION  m FRECUENCIA

Fig. 3 Gréfica de medidade tendencia causa raiz 1

DISTRIBUCION NORMAL EN ALMACEN

Fig. 4 Gréafica de medidade tendencia causa raiz 2
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Fig. 5 Gréafica de medida de tendencia causa raiz 3
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Fig. 6 Gréfica de medidade tendencia causa raiz 4
Los histogramas servirdn para poder identificar la
frecuenciade los intervalos de cada una de las causas raices en
la empresa SEGUSA S.A.C., en cada una de estas causas se
evaluaran cuatro intervalos, ademas se hallaron los limites
superiores e inferiores, el promedio y la frecuencia, lo cual sirve
para poder realizar los graficos de histogramas.
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Fig. 7 Histograma causa raiz 1



Histograma (con curva normal) de Almacen
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Fig. 8 Histograma causa raiz 3
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Fig. 9 Histograma causa raiz 3
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Fig. 10 Histograma causa raiz 4

La gréaficade controlestadistico para la primera causaraiz
es la falta de supervision de los trabajadores al momento de
realizar la fabricacion del calzado. Se ha decidido establecer un
grafico de control para determinar el estado de control del
procesoalmomento de la fabricacién del calzado por partedel
personal. Por lo que se han encontrado la cantidad de
trabajadores necesarios para la fabricacionde calzadoen elafio
2020.

TABLAII
GRAFICA DE CONTROLCAUSA 1
Produccion
e (UNID) FERSONAL prom Lcsc Lcie
Enero 960 10 13| 23.9581766| 2.24182336
Febrero T080 1 13| 23.0581766| 2.24182336
Marza 1380 i 13| 239581766 224182336
Abril 110 i 13| 230581766 224182336
Mayo 1260 13 13| 23.0581766| 2.24182336
Junio 540 ] 13| 23.9581766| 2.24182336
Julio 1080 1 13| 23.9581766| 2.24182336
Agosto 1430 14 13| 23.9581766| 2.24182336
Setiembre 1800 15
13| 23.9581766| 2.24182336
Octubre 1680 17 13| 23.9581766| 2.24182336
Noviembre 1500 13 13| 239581766 2.24182336
Diciembre 1560 16 13| 23.9581766 2.24182336

GRAFICA DE CONTROL DE PERSONAL

= /\—.
5
0 2 ] &8 1 2 1
Mes
—8—PERSUNAL —mprom  —8=1C5 ¢ e

Fig. 11 Gréfica de control causa raiz 1

La grafica de control estadistico para la segunda causa raiz
es lafalta deun control de inventarios por la cantidad de
unidades decalzadoen elalmacén. Se ha decidido establecer un
grafico de control para determinar el estado de control del
proceso en las unidades en inventario. Por lo que se han
encontrado la cantidad de unidades de calzadoen elalmacén en
los meses del afio 2020.

TABLAIV
GRAFICA DE CONTROLCAUSA 2

Mes ALMACEN prom LCSc LClc
Encro 76 70.9166667| 96.1802769| 45.6530565
febrero 81 70.9166667| 96.1802769| 45.6530565
Marzo 72 70.9166667| 96.1802769| 45.6530565
Abril 68 70.9166667| 96.1802769| 45.6530565
Mayo 57 70.9166667| 96.1802769| 45.6530565
Junio 85 70.9166667| 96.1802769| 45.6530565
Julio 74 70.9166667| 96.1802769| 45.6530565
Agosto 62 70.9166667| 96.1802769| 45.6530565
Septiembre 55 70.9166667| 96.1802769| 45.6530565
Octubre 74 70.9166667| 96.1802769| 45.6530565
Noviembre 82 70.9166667| 96.1802769| 45.6530565
Diciembre 65 70.9166667| 96.1802769| 45.6530565

Grafica control de inventarios
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Fig. 12 Gréfica de control causa raiz 2

La gréafica de control estadistico para la tercera causa raizes
la falta de indicadores de calidad lo que generar unreproceso de
las unidades de calzado. Se ha decidido establecer un graficode
control para determinar el estado de control del proceso de las
unidades que son reprocesadas. Por lo que se hanencontrado la
cantidad deunidades de calzado que pasan por este reproceso.

TABLAV
GRAFICA DE CONTROLCAUSA 3

Mes REPROCESO prom Lcsc Lcic
Fnero 480 655| 731.778903| 578.221097
Febrero 540 655| 731.778903| 578.221097
Marzo 690 655| 731.778903| 578.221097
Abril 570 655| 731.778903| 578.221097
Mayo 630 655| 731.778903| 578.221097
Junio 420 655| 731.778903| 578.221097
Julio 540 655| 731.778903| 578.221097
Agosto 720 655| 731.778903| 578.221097
Setiembre 200 655| 731.778903| 578.221097
Octubre 840 655| 731.778903| 578.221097
Noviembre 750 655| 731.778903| 578.221097
Diciembre 780 655| 731.778903| 578.221097

Grafica unidades en reproceso

unidades
g

1 2 3 a s 6 7 8 9 10 11 12

—8—REPROCESD  =emmprom —-—1CS LCle

Fig. 13 Gréfica de control causa raiz 3

La gréafica de control estadistico para la cuarta causaraizes
la falta de indicadores de produccién para conocer la cantidad de
cuero que se usa para la fabricacion de calzado. Se ha decidido
establecer un gréfico de control para determinar el estado de
control del proceso de la cantidad de cuero necesario para la
produccion. Por lo que se ha encontrado la cantidad de cuero



necesario para la producciénde calzadoen el afio 2020.

TABLAVI
GRAFICA DE CONTROLCAUSA 4
Mes Produccion | CUERO
(UNID) (metro) prom LCSc LCl c
Encro 960 480 655/ 731.778903 578.221097
Febrero 1080 540 655 731.778903 578.221097
Marzo 1380 690 655 731.778903 578.221097
Abril 1140 570 655 731.778903 578.221097
Mayo 1260 630 655 731.778903 578.221097
Junio 840 420 655] 731.778903 578.221097
Julio 1080 540 655| 731.778903 578.221097
Agosto 1440 720 655 731.778903 578.221097
Seti 1800 900 655| 731.778903 578.221097
Qcmbre 1680 840 655/ 731.778903 578.221097
Noviembre 1500 750 655 731.778903 578.221097
Diciembre 1560 780 655 731.778903 578.221097
Grafica cantidad de cuero
e .
y. s
P z
—_ NS

Fig. 14 Gréfica de control causa raiz 4

Para la propuesta de mejora se utilizd las dos herramientas
de mejora como son Despliegue de la Funcion de la Calidad
(QFD), Analisis de Modo de Fallas y Efecto (AMFE)y SIX
SIGMA.

Se desarrollé la técnica de la casa de calidad (QFD), esta
nos permitié conocer cuéles son las necesidades de los clientes
de laempresa SEGUSA S.A.C., ademéas depoder evaluar como
es que laempresa esta actuando frentea la competencia a través
de laevaluaciondelos consumidores. Para la realizacion de esta
técnica fue necesario tomar en cuentalos requerimientos de los
clientes de laempresaSEGUSA S.A.C.

+ Personal nocapacitado.

+ Controlde inventarios.

+ Indicadores de calidad.

+ Indicadores de Produccion.

Evaluando los requerimientos de los clientes, se determin 6
que SEGUSA S.A.C. necesita tener requerimientos técnicos
como:

+ Capacitacion constante al personal.

+ Controlsistematico de inventarios.

+ Realizacién sistematica de inspeccion a la produccidn.

+ Estandarizacion dela produccidn.

+ Reducciéndelamerma.

Asi mismo, se evalu6 a la organizacién frente a sus
principales competidores, como son:

+ GARBAL

+ RAINFAIR

O a

Fig. 15 Matriz QFD

Mediante el andlisis de modo de fallas y efectos se busca
poder identificar cuéles son las fallas potenciales que presentan
las maquinas empleadas en la fabricacion del calzado con el fin
de eliminarlas o reducir el riesgo que estas presentan. Por lo tanto,
se busca que los costos que se estan generando en las fallas que
puedan presentan las maquinas y que no demore la produccion
disminuyan para que de esta forma se pueda cumplir con la
demanda delos clientes.

Asimismo, se mostrarael proceso queserealizaen el AMFE,
evaluando las posibles fallas que podrian presentar las maquinas.

} TABLAVII
ANALISIS DE MODO DE FALLAS Y
EFECTO
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Con la finalidad de conocer la variacion que existe en el
procesorespecto a las especificaciones del cliente, se calculara
el Nivel Z, la media del proceso en unidades de la desviacion
estandary la distancia entre los requerimientos de 4 causas raice s
para saber si cumple con las especificaciones de los
consumidores.

En las siguientes figuras, se muestra el andlisis sixsigma
teniendo como base las causas mencionadas enel diagnéstico.

¢ CausaRaizCR1: Faltade supervision detrabajadores

Informe de capacidad del proceso de PERSONAL

Fig. 16 Six Sigma causaraiz 1
Se observa que la variacion de las maquinas que estén
disconformes al momento de su compra, tiene como objetivo ser
14, con un Nivel Z de 1.32, por lo que tiene dificultades para
cumplircon los requerimientos.
¢ CausaRaizCR2: Faltade un controlde inventarios

Informe de capacidad del proceso de ALMACEN

Fig. 17 Six Sigma causaraiz 2



Se observa que la variacion de las maquinas que estan
disconformes al momento de sucompra, tiene como objetivo ser
65, con un Nivel Z de 1.15, por lo que tiene dificultades para
cumplir con los requerimientos.

¢ CausaRaizCR3: Faltade indicadores decalidad

Informe de capacidad del proceso de REPROCESO
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1032864
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18246.79

4
50155.04
107642.27

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
Fig. 18 Six Sigma causaraiz 3

Se observa que la variacion de las maquinas que estan
disconformes al momento de sucompra, tiene como objetivo ser
650, conun Nivel Z de 1.24, porlo quetiene dificultades para
cumplircon los requerimientos.

¢ CausaRaizCR4: Faltade indicadores de produccion

Informe de capacidad del proceso de CUERO (metro)

w Objetivo s

Procesar datos

300 400 500
o Esperado
o Corto plazo

1073499
649,59
1758458

oom <t o o
Pon - Les 000 aewrze
P Torat %0 toweiss
La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma

Fig. 19 Six Sigmacausaraiz 4

Se observa que la variacion de las maquinas que estan
disconformes al momento de sucompra, tiene como objetivo ser
650, con un Nivel Z de 1.27, porlo que tiene dificultades para
cumplircon los requerimientos.

TABLAVIII
ESTADO DERESULTADOS
ESTADO DERESULTADOS

Allo 0 1 2 3 4 § [} 7 8 L] 10
/4535000 ', 47617.50 ., 49998.38 5/, 5249829 S 6,123.21 &/ 6787937 S/.60773.34 §. 6381200 §/,67,00260 8/.7036275

Ingrescs
Costos operatios S/ 1706000 §. 1713.00 S, 1380865 1. 18.748.08 SI. 20,7354 §.21,73.26 §/.22862.03 /. 24005.13 §,25,206.39 §.26,465.66
Degreciacin acfives SL2006.25 §.200825 S§/.200628 S.200825 S.200825 §.200825 S.200625 S.200625 §.200825 S/.2006.25

GAY SL70600 S 179130 §/.1880.87 S.1974% S.20785 §.217734 S22 S/ 240051 25054 S/.284657
Utiidad antes de impuestos S/ 2457775 §.25908.95 §.27.30261 $.28.76805 §1. W30877 §. 3190242 §/.30518.8 . 3B400.11 §.37,27043 §.39.23426
Impuestos (30%) S.T37333 SLTT200 §.819074 S.853042 S/.900203 §.95873 S/10.08566 9. 1062003 & 11,181.13 & 1177028
Utidad después de impuestos 17, 2044250 1913‘355‘5&?’,”1.!3 §1.20,137.64 Sf.ZT,ZMT#‘Sf.ZZm.EU &, 23,533.20 | S/, 24,730.08| 3, 26,089.30 | &, 27,463.98

TABLAIX
FLUJO DE CAJAPROYECTADO

Allo 0 1 2 3 4 ] 6 7 8 9 10

1720443 §L1B 11487 & 19,1183 S/ 2015764 S 2021474 S 2234559 52353020 §.24780.08 S/ 2608830 51, 2748388
§.200625 §.200625 §.200625 S.200625 S.200625 ©.200625 S.200625 §.200625 S.200625 (200625
§1.-25,580.00 SI. 7.200.00 §.1.40000
S.-25,500.00 19,210.6750 20141115 S 24,118.00 S 14,4089 $.20,20.99 §. 2435194 5. 2553945 §.25386.30 . 26,095.55 S 29,470.23

Utiidad después de impuesios
Depreciacion
Inversicn

Se analizd la rentabilidad de la propuesta, la cual se
realizard a través de indicadores econdmicos: Valor Actual Neto
(VAN), Tasa Interna de Retorno (TIR), Periodo de
Recuperaciondela Inversion (PRI). Para ello, sehaconsiderado
un Costo de Oportunidad (COK) para dicha inversion del 20%

anual
TABLA X
ANALISISECONOMICO
S/. 64,557.39
77.43%
28 afios

Posteriora la evaluacion econdmica, se puede afirmar que
la propuestade mejoraplanteadas en la presente investigaciones
viable; puesto que, se obtuvoun Valor Actual Neto (VAN) de S/
64,557.39, unaTasa Internade Recuperacion (TIR)de 77.43%
y un Periodo de Recuperaciénde la Inversion (PRI) de 5.9 afios,
equivalente a 3afios.

I1l. RESULTADOS

A continuacion, tenemos el costo perdido actual y la meta,
ademas del beneficio obtenido conlaresta de estos costos, este
beneficio se logré obtener gracias a la inversidn que se realizé
en cada una de las causas raices que presentaban problemas para
la empresa SEGUSA S.A.C.

TABLA XI
COSTO PERDIDO ACTUAL, META Y
BENEFICIO
Co1 S/ 151,390.00 | &/ 98,410.00 | S/ 52,980.00
Cc02 S/ 46,805.00 | S/ 25,350.00 | S/ 21,455.00
Cco3 S/ 41,350.00 | &/ 23,260.00 | S/ 18,090.00
C04 S/ 117,900.00 | S/ 88,970.00 | S/ 28,930.00
Total S/ 357,445.00 | s/ 235,990.00 | $/121,455.00
c causa ydespués de la propuestas
" 5/200,000.00
ﬁ 5/150,000.00
E 5/100,000.00 I I
& /50,000.00
§ I He H- i
' 01 02 03 04
® CostoPerdido Actual | $/151,390.00 5/46,805.00 $/41,350.00 $/117,900.00
u Costo Perdido Meta 5/98,410.00 5/25,350.00 5/23,260.00 5/88,970.00

u Costo Perdido Actual ® Costo Perdido Meta

Fig. 20 Comparacion costo perdido actual vs meta

Costo Perdido Actual
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Fig. 21 Porcentaje de costo perdido actual

Costo Perdido Meta

Fig. 22 Porcentaje de costo perdido meta

Se observa que existe una disminucién tanto en los
porcentajes como en los costos perdidos actuales en cadaunade
las 4 causaraices encontradas en la empresa, esto debido a la
implementacion de las herramientas de mejora que son
implementadas para solucionar cadaunade estas causas, por lo



tanto, podemos afirmar que la propuesta de mejor esta
funcionando de manera eficiente. A continuacion, la reduccion
delpersonal, la reduccién de productos enalmacén, la reduccion
de productos en reprocesoy la reducciénde cueroutilizado.

e CO01 —Reduccién depersonal

TABLAXII
REDUCCIONDE PERSONAL

Mes PERSONAL PERSONAL META MEJORA
Euero 10 5 5
Febrero 11 6 5
Marzo 14 7 7
Abril 11 6 5
Mayo 13 7 6
Junio 8 4 4
Julio 11 6 5
Agosto 14 7 7
Setiembre 18 2 9
Octubre 17 8 9
Noviembre 15 7 8
Diciembre 16 8 8
Total 157 80 77

Comparacion de personal antes y depues de la propuesta de mejora
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Fig. 23 Reduccion de personal
e  C02 —Reduccioén deproductos en almacén

TABLAXIII
REDUCCION DE PRODUCTOS EN ALMACEN
Mes ‘ CUERO (metro) CUERO META MEJORA
Enero 480 315 165
Febrero 540 320 220
Marzo 690 330 360
Abril 570 325 243
Mayo 630 328 302
Junio 420 350 70
Tulio 540 310 230
Agosto 720 360 360
iemb 900 380 520
Octubre 840 360 480
Noviembre 740 355 383
Diciembre 750 355 395
Total 7820 4088 3732
Comparacion de productos en almacén antes y despues de |a propue:

sta
" | Enero oo Moo | Abil | Mayo wio | Juio | Agosto |Setembre Octubre Noviembre  Diciembre
1 s 8 u ‘ 8 s
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Fig. 24 Reduccion de productos en almacén
e C03 —Reduccion deproductos en reproceso

TABLAXIV
REDUCCION DE PRODUCTOS EN REPROCESO
Mes REPROCESO REPROCESO META MEJORA
Enero 480 280 200
Febrero 540 300 240
Marzo 690 345 345
Abnl 370 208 272
Mayo 630 295 335
Junio 420 200 130
Julio 540 345 195
Agosto 720 350 370
Setiembre 900 335 565
Octubre 840 330 510
Noviembre 750 325 425
Diciembre 780 320 460
7860 3813 4047

Comparacion de los productos en reproceso antes y despues de |a propuesta de mejora
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Fig. 25 Reduccién de productos en reproceso

e C04 —Reduccion decuero utilizado

TABLAXIV
REDUCCION DE CUERO UTLIZADO

Mes ALMACEN ALMACEN META MEJORA
Enero 76 30 46
Febrera 81 35 46
Marzo 72 28 44
Abril 68 26 42
Mayo 57 2 33
Junio 85 37 48
Julio 74 29 45
Agosto 62 25 37
Setiembre 55 2 3l
Octubre 74 29 45
Noviembre 82 35 47
Diciembre 63 25 40
Total 851 347 504

Comparacién del cuero utlizado antes y después de la propuesta de mejora

u
800
S e
Noviembr
E Febrero | Mara May: junia u Agosto |Setiembre Cctubre Jiciembre
WCUERO (metr T
.

540 % 570 X 420 « 20 2 840 740 0
0
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Fig. 26 Reduccion de cuero utilizado

En los resultados decadatablay figura delas cuatro causas
raices se observa una reduccion en los costos después de la
propuesta de mejora empleada, por lo que se esta generando
beneficios para la empresa SEGUSA S.A.C. Esto es posible
debido a que se realizo el diagnostico situacional realizado a la
empresa, lo que nos brindo la posibilidad de identificar las
causas raices y llevar a cabo la implementacion de las
herramientas de mejora aplicadas en esta investigacién A
continuacién se presentaran la variacién en los gréficos
estadisticos de las 4 causas raices antes y después de la propuesta
de mejora.

e CO01 —Reduccién depersonal

Gréfica C de PERSONAL

o — — ]
k] -

Fig. 27 Gréfica de control causa 1 antes
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Fig. 28 Gréfica de control causa 1 después



e C02 —Reduccion deproductos en almacén podemos observar la diferencia queexiste antes y después de la
propuesta de mejora, esto se debe a la aplicacion de las

Gréfica C de ALMACEN (UNID)

- . herramientas de mejora, debidoa que se logré reducir cada uno
w ) de los problemas presentes en las casusas raices, se observaque
o - ) el grafico en cadaunade las metas es mas estable que el grafico
; S — antes de la mejora. A continuacién, se presenta el analisis Six
L Y Ny sigma antesy después de las causas raices.
l————— = e C01 —Reduccion depersonal
:"‘“5“" ’ " Informe de capacidad del proceso de PERSONAL

Fig. 29 Gréfica de control causa 2 antes

Gréfica C de ALMACEN META

Fig. 35 Six Sigmacausa 1 antes

Informe de capacidad del proceso de PERSONAL META

Fig. 30 Gréfica de control causa 2 después

e CO03 —Reduccion deproductos en reproceso

Gréfica C de REPROCESO
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e C02 —Reduccion deproductos en almacén
Fig. 31 Gréfica de control causa 3 antes

Informe de capacidad del proceso de ALMACEN
Gréfica C de REPROCESO META
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Fig. 37 Six Sigma causa 2 antes

Fig. 32 Gréfica de control causa 3 después

Informe de capacidad del proceso de ALMACEN META

e C04 —Reduccion decuero utilizado o

Gréfica C de CUERO (metro)
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¥ Fig. 38 Six Sigma causa 2 después

- e C03 —Reduccién deproductos en reproceso
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Fig. 33 Gréfica de control causa 4 antes
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La dispersién real del proceso es representada por G sigma.

Fig. 39 Six Sigma causa 3 antes

Muestra

Fig. 34 Gréfica de control causa 4 después

En las graficas de control de cada una de las causas raices
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Informe de capacidad del proceso de REPROCESO META
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Fig. 40 Six Sigma causa 3 después

e C04 —Reduccion decuero utilizado

Informe de capacidad del proceso de CUERO (metro)

5n real del pro ada por 6 sigma.

Fig. 41 Six Sigma causa 4 antes

Informe de capacidad del proceso de CUERO META

Fig. 42 Six Sigma causa 4 después

En las figuras del analisis del Six Sigma antesy después de
la propuesta de mejora en cadauna de las causas raices existe
una mejora debido a la implementacién de las distintas
herramientas de mejora aplicadas a la empresa reduce los
problemas que presenta en cada causa raiz por lo que permite
que al realizar el andlisis Six Sigma luego de la propuesta de
mejora cambie y sea mucho mas estable.

IV. DISCUSIONES

En el presente trabajo de investigacion seanalizan las causas
que estaban ocasionando problemas a la empresa SEGUSA
S.A.C., se presenteunapropuesta de mejora para solucionarlos a
través de distintas herramientas de mejora en el rea de calidad.
Los problemas que presentala empresason la falta supervision de
los trabajadores con un impacto monetario de S/. 151,390.00, la
falta de un control de inventarios con unimpactode S/. 46,805.00,
la falta de indicadores de calidad conunimpactode S/. 41,350.00
y la falta de indicadores de produccion con un impacto de S/.
117,900.00 de pérdidaen laempresaSEGUSA S.A.C.

Para solucionar estas causas raices se desarrolld la
herramienta de Despliegue de la Funcion de la Calidad (QFD), a
través de la cual se determing la prioridad de cumplir con las
exigencias de los clientes y se proponen acciones sobre los
requerimientos técnicos, los que resultaron en esta matriz con
mayor de grado de importancia fueron: capacitacion constante al
personal, control sistematico de inventarios, realizacién
sistematica de inspeccién a la produccidn, estandarizacion de la
produccion y reduccion de merma. La segunda herramienta
aplicada fue un analisis de modos de fallo y sus efectos (AMFE),
a través de este se obtuvo el modo de fallo, efectos, causas y

métodos de deteccion de los problemas que se encuentran
presentes en laempresa; paraello se evaltael nivel de gravedad,
ocurrencia y detecciony se obtuvo un NPR inicial de 3122,
después setoman las acciones necesarias para la correccién de
esos fallos encontrados y se asigna a la persona encargada de
aplicares correccidn, seevallia nuevamente el nivel de gravedad,
ocurrencia y detecciény generaunnuevo NPR de 424, mejorando
de esta maneralas fallas encontradas.

Con respecto a los resultados en la tabla, 24 se observa la
reduccion monetaria que ocurre después laimplementaciénde las
herramientas de mejora para cada unade las causas raices; para la
primera causa raizse observa un beneficio de S/.52,980.00, para
la segunda causaraizun beneficio de S/. 21,455.00, para la tercera
causaraizes de S/.18,090.00 y para la cuartade S/. 28,930.00. En
la figura 14 se observa la comparacidn de los costos antes y
después de ser aplicada la propuesta, observando la disminucion
que existe en cada una de las causas raices. En las figuras 17, 18,
19 y 20 se puede observar la cantidad de personal, productos en
almacén, productos en reproceso y cuero utilizado, después de la
propuesta de mejora. En las tablas 25, 26, 27 y 28 se observa la
cantidad de mejora obtenida; para el personal se obtuvo una
mejora total de 77 trabajadores, para los productos en elalmacén
se obtuvieronuna mejora de 504 productos, para los productosen
reproceso seobtuvo una mejora de 4047 productos y para el cuero
utilizado se obtuvo una mejora de 3732 metros de cuero. Con
respecto a las gréficas de control estadistico de cada unade las
causas raices se puede observas en las figuras 21,23, 25y 27, la
dispersidn que existe por cada causa raiz al evaluar al personal,
productos en almacén, productos en reproceso y cuero utilizado
antesy en las figuras 22, 24, 26 y 28 se observa ladisminucion de
esavariacionen la dispersion que existe en cada las causas raices
al acercarse mas a la linea central, esto es ocasionado por el
desarrollo de las herramientas de mejora.

Para la comparacion de las gréficas SixSigma se observan las
figuras 29, 31,33y 35que representan el anélisis en de las 4 causas
raices antes de la propuesta de mejora y enlas figuras 30, 32,34 y
36 se observaelandlisis después de la aplicacion de la propuesta
de mejora; al compararambos graficos se presenta una mejora en
el nivelZacortoy largo plazo.

En la investigacion “Aplicacion de las metodologias 8D y
AMFE para reducir fallos en una fabrica de refrigeradoras” se
concluye que la aplicacion del método AMFE establece bases
fuertes en el sistema de calidad en laempresa, asegurando asiun
mejor desempefio de los productos en mercado [16]. Se concuerda
con la investigacion debido que al aplicar el método AMFE
corrigen los problemas paradisminuir el nivel NPRen la presenta
investigacion.

[17]. En la investigacion “Propuesta de mejora en el control
de la calidad para incrementar la rentabilidad de la empresa
asociacion agricola Compositan Alto” se logré obtener un
beneficio de S/ 46,885.06, al reducir la pérdida mensual de
S/195,517.34 a S/148,632.28; se concuerda con la investigacion
dado que al desarrollar la propuesta con las herramientas de
calidad en laempresa SEGUSA S.A.C., se obtiene beneficio total
de S/. 121,455.00, pasando asi de unos costos actuales de S/.
357,445.00 a S/. 235,990.00.

V. CONCLUSIONES
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Se desarrollo la propuesta de mejoraenel areadecalidad para
aumentar la rentabilidad en laempresa SEGUSA S.A.C. a través
de la reduccion de pérdidas economicas generadas por las causas
raices, se desarrollarondistintas herramientas de mejora como el
Despliegue de la Funcién de la Calidad (QFD), el Analisis De
Modos De Fallo Y Sus Efectos (AMFE) y elanalisis Six Sigma,
esto con la finalidad de reducir pérdidas que ascendian a S/.
357,445.00 anualmente.

Se realizo un diagndstico para identificar los problemas, con
respecto a la calidad de productos, el personal y el cuero utilizado.

Se identificaron las causas quegeneran la baja rentabilidad a
la empresa SEGUSA S.A.C. de la ciudad de Trujillo, 2021, estas
fueron identificada a través del diagrama Ishikawa; estan son la
falta supervision de los trabajadores, la falta de un controlde
inventarios, la falta de indicadores de calidad y la falta de
indicadores de produccion los cuales generan costos de pérdida de
S/. 151,390.00, S/. 46,805.00, S/. 41,350.00 y S/. 117,900.00
respectivamente.

Se desarrollé una propuesta de mejora en el area de calidad
para laempresa SEGUSA S.A.C.de la ciudad de Trujillo, 2021 y
a través de las herramientas de mejora se logrd reducir la pérdida
inicial que sumaban las 4 causas raices y se gener6 unbeneficio
de S/.121,455.00 anuales.
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