Improvement of profitability in quality
management and production process in the Super
Dorado poultry company. Trujillo, 2022

Miguel Angel Rodriguez-Alza, Doctor en Ciencias e Ingenierial, Diego Sebastian Lezama-Aliaga, estudiante Ingenieria
Industriall, Mauricio Sebastian Sarabia-Espino, estudiante Ingenieria Industriall
tUniversidad Privada del Norte, Per(i, miguel.rodriguez@upn.edu.pe, lezamaaliaga@gmail.com,
mauriciosarabiaespino@gmail.com

Abstract— The purpose of this research was to create a plan
to improve profitability in quality management and production
process in the Super Dorado poultry company, Trujillo, 2022. By
design, this research is diagnostic and purposeful based on in
formal and exact science. The main root causes by which the
company is affected were analyzed; the economic impact that each
one represents was also disclosed. Among the main causes that
could be found we have: lack of production planning, absence of
plan for acquisition of raw material, lack of machinery
maintenance and lack of staff training. The engineering
methodologies that were implemented in the present investigation
were: House of Quality (QFD), AMFE, DMAIC Six Sigma. These
tools will help us to improve the company's operating process.
This research determined the use of the tools; DOP, Ishikawa,
QFD, Control Charts, AMFE and in the same way the Minitab
software was used to simulate the current situation of the
company and after the improvement. The Pareto diagram was
used for the initial diagnosis in the production areas of the
company, prioritizing one of the four root causes, the lack of
planning in production. Likewise, the economic evaluation of the
improvement proposal was made, resulting in a value of Van de
S/. 11,902.93, with a Tir of 45.67% and a Pri value of 261607.6.

Keywords: Production, maintenance, quality, QFD, Six
Sigma.

Digital Object Identifier (DOI):
http://dx.doi.org/10.18687/LEIRD2022.1.1.117
ISBN: 978-628-95207-3-6 ISSN: 2414-6390

2" LACCEI International Multiconference on Entrepreneurship, Innovation and Regional Development - LEIRD 2022: “Exponential Technologies and
Global Challenges: Moving toward a new culture of entrepreneurship and innovation for sustainable”, Virtual Edition, December 5 — 7, 2022.

1


mailto:alexandria_199@hotmail.com
mailto:nadiamelendez.r@outlook.com

Mejora de la rentabilidad en la gestion de calidad
y proceso de produccion en la empresa polleria

Super Dorado.

Trujillo, 2022

Improvement of profitability in quality management and production process in the Stper Dorado poultry company.
Trujillo, 2022

Miguel Angel Rodriguez-Alza, Doctor en Ciencias e Ingenierial, Diego Sebastian Lezama-Aliaga, estudiante Ingenieria
Industrial?, Mauricio Sebastian Sarabia-Espino, estudiante Ingenieria Industrial
tUniversidad Privada del Norte, Per(i, miguel.rodriguez@upn.edu.pe, lezamaaliaga@gmail.com,
mauriciosarabiaespino@gmail.com

Resumen— La presente investigacion tuvo como finalidad la
creacion de un plan de mejora de la rentabilidad en la gestion de la
calidad y proceso de produccion en la empresa polleria Super
Dorado, Trujillo, 2022. Por disefio esta investigacion es de caracter
diagnostica y propositiva basada en ciencia formal y exacta. Se
analizaron las principales causas raices por las cual la empresa se ve
afectada; también se dio a conocer el impacto econémico que cada
una representa. Entre las principales causas que se pudieron
encontrar tenemos: la falta de planificacion de produccion, ausencia
de plan para adquisicién de materia prima, falta de mantenimiento
de maquinaria y falta de capacitacion de personal. Las metodologias
de ingenieria que se implementaros en la presente investigacion
fueron: Casa de Calidad (QFD), AMFE, DMAIC Six Sigma. Estas
herramientas nos serviran para mejorar el proceso operativo de la
empresa. Esta investigacion determino el uso de las herramientas;
DOP, Ishikawa, QFD, Gréaficos de control, AMFE y de igual manera
se utilizo el software Minitab para simular la situacién actual de la
empresa y después de la mejora. Se utiliz6 el diagrama de Pareto para
el diagnéstico inicial en las areas de produccion de la empresa
priorizando una de las cuatro causas raices, la falta de planificacion
en la produccion. Asi mismo se hizo la evaluaciéon econémica de la
propuesta de mejora dando como resultado un valor del Van de S/.
11,902.93, con un Tir del 45.67% y con un valor de Pri de 261607.6.

Palabras clave: Produccion, mantenimiento, calidad, QFD, Six
Sigma.

Abstract— The purpose of this research was to create a plan to
improve profitability in quality management and production process
in the Super Dorado poultry company, Trujillo, 2022. By design, this
research is diagnostic and purposeful based on in formal and exact
science. The main root causes by which the company is affected were
analyzed; the economic impact that each one represents was also
disclosed. Among the main causes that could be found we have: lack
of production planning, absence of plan for acquisition of raw
material, lack of machinery maintenance and lack of staff training.
The engineering methodologies that were implemented in the present
investigation were: House of Quality (QFD), AMFE, DMAIC Six
Sigma. These tools will help us to improve the company's operating
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process. This research determined the use of the tools; DOP,
Ishikawa, QFD, Control Charts, AMFE and in the same way the
Minitab software was used to simulate the current situation of the
company and after the improvement. The Pareto diagram was used
for the initial diagnosis in the production areas of the company,
prioritizing one of the four root causes, the lack of planning in
production. Likewise, the economic evaluation of the improvement
proposal was made, resulting in a value of Van de S/. 11,902.93, with
a Tir of 45.67% and a Pri value of 261607.6.
Keywords: Production, maintenance, quality, QFD, Six Sigma.

I.  INTRODUCCION

La presente investigacion fue realizada con el principal
objetivo de determinar un plan de mejora para la rentabilidad en
la gestion de calidad y proceso productivo de la polleria Stper
Dorado. Esta empresa cuenta con mas de 20 afios en el rubro
siendo una de las empresas mas reconocidas en el distrito del
Porvenir. Para lograr el objetivo se elabord el plan de mejora en
base a cuatro principales causas raices que se encontraron en la
empresa

La primera causa raiz fue por la falta al momento de la
planificacién de la produccion. La planificacion de la produccion
minimiza los costos de esta misma [1]. Al crear un plan de
produccion causa la maximizacion de beneficios y la
minimizacion de costos [2].

La segunda causa raiz fue por la ausencia de un correcto plan
de adquisicion de materia prima, la materia prima es el elemento
mas importante para producir un producto final [3].

La tercera causa raiz fue por la falta de mantenimiento en
maquinaria, esto causando una pérdida econémica al tener paradas
inesperadas. Los costos de mantenimiento para el disefio de
cadenas de abastecimiento no han sido suficientemente abordados
en la literatura cientifica [4]. EI mantenimiento proporciona el
maximo rendimiento y evita incidencias [24].

La cuarta y Gltima causa raiz fue por la falta de capacitacion
del personal, el tiempo y la capacitacidn son factores importantes
[5]. La evaluacidn causa un impacto de la formacion de recursos
humanos dentro de las organizaciones [6]. Todas las profesiones
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requieren de una constante construccion de conocimientos a través
de un continua actualizacion y capacitacion [25].

Actualmente, las organizaciones necesitan ofrecer productos
y servicios de alta calidad de cara a sostener la competitividad en
el mercado dinamico y cambiante, por ello la gestion de calidad se
constituye en un elemento clave de toda gerencial organizacional
[7]. El acuerdo de la industria sobre ciertas definiciones y la
deteccion de nuevos productos y servicios serd importante para
garantizar altos estandares de calidad [8]. En las industrias toda
empresa tiene buenas relaciones con sus proveedores de materia
prima para el suministro de materiales, lo cual asegura la calidad
de los productos que se ofrecen [9]. La gestién de calidad es
importante para toda empresa, ya que esta nos permite dar
productos de alta calidad, agregando una confianza y satisfaccion
al cliente, esto causando altos indices de calidad y productividad
[10]. La implementacion de un sistema de gestion de calidad
permite cumplir con facilidad con diversas certificaciones que
brinda beneficio a la empresa y sus clientes, ademas de brindar
una vision detallada a los gerentes para la toma de decisiones. [11].
El sistema de gestion de calidad permite garantizar el servicio que
se brinda [20]. El sistema de gestion de la calidad se puede realizar
basado en la norma ISO 9001:2015 [22]

Para la realizar la ejecucion de la creacion del plan de mejora
de rentabilidad en la empresa se utilizaron las siguientes
herramientas:

— Diagrama de Ishikawa: Esta herramienta nos
permite identificar las causas raices de la empresa,
asi como sus detalles que afectan a cada area. A
través de este diagrama es posible observar todos los
problemas que causan perdidas a la empresa [12].
Se considera una de las siete herramientas de
calidad mas utilizadas en el proceso de la mayoria
de las organizaciones [23]

— Diagrama de Pareto: Esta herramienta no evidencio
que una de las cuatro causas es critica con un 51%
de las pérdidas econdmicas a causa de las cuatro. El
diagrama de Pareto ayuda estratificar y clasificar las
fallas, segun sus respectivos impactos [13]. Es una
técnica estadistica en decision que se utiliza para la
seleccion de un limitado ndmero de tareas que
producen resultados significativos en general [19].

— Casa de Calidad (QFD): Es una forma de escuchar
la voz de los clientes y determinar de forma mas
especifica los aspectos que deben ser atendidos para
resolver las probleméticas detectadas. [14]

— Matriz AMFE: El andlisis modal de fallos y efectos
busca asegurar la eficiencia y la calidad del proceso
de fabricacién, de igual manera nos concede una
visualizacién total del procedimiento disefiado,
permitiendo un dindmico y facil seguimiento a la
implementacion de las acciones correctivas [15].

— DMAIC Six Sigma: Permite conocer la variacion
que hay en el proceso en cuanto a los requerimientos
del cliente. Esta herramienta también se utiliza para
el analisis estadistico para predecir la influencia de
factores inciertos [16] La implementacién de Six
Sigma es una estrategia exitosa para reducir los
defectos que se producen a lo largo de la linea de
produccion [21]

Il. METODOLOGIA

En esta presente investigacion se considera que es diagnostica
por disefio y propositiva basada en ciencia formar y exacta. Todos
los datos que se recopilaron en la investigacion fueron de gran
ayuda al momento de emplear las herramientas de mejora que se
propuso, el procedimiento se empled en tres etapas: Diagndstico
en el cual se emplean las herramientas del diagrama de Ishikawa,
diagrama de Pareto y la Matriz de indicadores, la etapa donde se
presenta la solucion propuesta donde se emplea las herramientas
de AMFE, QFD y el DMAIC Six Sigma por Gltimo la etapa final
de resultados donde se encuentra el proceso de inversion, la
evaluacién econdémica donde encontramos el Van, Tir, estado de
resultados y el flujo de caja, por Gltimo la operalizacion de los
indicadores.

Para empezar esta investigacién, se comenzo por realizar un
diagndstico general a la empresa, donde se pudieron observar
deficiencias en cada area y proceso, para esto se lleg6 a utilizar el
diagrama de Ishikawa.

MANO DE OBRA MAQUINARIA

Deficiencias al operar
magquinaria por operarios

inexpertos.
_

Tiempos muertos por
averias de maquinas

Falta de mantenimiento de
Falta de capacitacion de nuevo
personal.

maguinaria.

BAJA RENTABILIDAD

Sobreproduccion Tiempos muertos por falta
de materia prima
Falta de planificacion de produccion.
Ausencia de una correcta proveedor
de materia prima.

METODOS MATERIA PRIMA

Fig. 1 Diagrama de Ishikawa

Luego, se recolectaron las cuatro principales causas las cuales
proporcionan una baja rentabilidad en la empresa segin el
diagrama de Ishikawa, se lograron encontrar las cuatro, las cuales
son; la falta al momento de la planificacion para la produccion,
ausencia de un correcto plan de compra de materia prima, falta de
mantenimiento de maquinaria y la falta de capacitacion del
personal. Cada una de estas causas fueron debidamente
monetizadas gracias a la recopilacién de datos que se realizo y se
puede observar en la siguiente tabla.

TABLA I
CAUSAS RAICES Y MONETIZACION
Pérdida Actual
CR Descripciéon .
o (S/./ARO)
Falta al momento de la planificacion
CR-1 o, S/ 9,550.00
para la produccién
Ausencia de un correcto plan de
CR-2 Rk i S/ 4,657.71
compra de materia prima
Falta de mantenimiento en
CR-3 . S/ 2,190.00
magquinaria
CR-4 Falta de capacitacion del personal S/ 2,068.00

2" LACCEI International Multiconference on Entrepreneurship, Innovation and Regional Development - LEIRD 2022: “Exponential Technologies and
Global Challenges: Moving toward a new culture of entrepreneurship and innovation for sustainable”, Virtual Edition, December 5 — 7, 2022. 3



Posteriormente a tener la monetizacion por cada una de las
causas raices, se procedio a realizar el diagrama de Pareto para
identificar el % de importancia de cada una de las causas, asi tener
una mayor nocidn de la influencia que proyecta cada una en las
perdidas de la empresa a causa de no contar con un plan de mejora.

TABLA I
PERDIDA ECONOMICA ACUMOLADA EN EL DIAGRAMA DE
PARETO
- PERDIDA
CR CAUSAS RAICES ECPOEIElegII\/IIDI/EA ECONOMICA FR
ACUMULADA
Falta al momento de la
CR1 | planificacién para la S/ 9,550.00 s/ 9,550.00 52%
produccién
Ausencia de un correcto
CR2 | plan de compra de materia | S/ 4,657.71 S/ 14,207.71 25%
prima
Cr3 | Falta mantenimiento de s/ 2,190.00 | S/ 16,397.71 | 12%
maquinaria
CRa | M2 capacitacion al s/ 2,068.00 | S/ 1846571 | 11%
personal
Diagrama de Pareto
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Fig. 2 Diagrama de Pareto

% Pérdidas por causas
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Fig. 3 % De Perdidas por Causa Raiz

Los datos recolectados realizamos el histograma por cada
causa raiz y luego hicimos el grafico de control en Excel para las
variables (X-S) X y la variable (X-X) S

Gréfico de Control (X-S) X G

4fico de control (X-5)S

Fig. 4 Gréfico de control variable (X-S) X y (X-X) S (CR1)

Grafico de Control (X-5)X Gréfico de Control (%-5)S

Falta de Mate

Fig. 5 Grafico de control variable (X-S) X y (X-X) S (CR2)

Grafico de Control (X-S)X Grafico de Control (X-5)5

Fig. 6 Grafico de control variable (X-S) X y (X-X) S (CR3)

Grafico de Control (X-5)S

Grafico de Control (X-5)X

Fig. 7 Gréfico de control variable (X-S) Xy (X-X) S (CR4)

Después, comenzamos a realizar la solucion propuesta para el
plan de mejora de la empresa, solucién la cual empezamos
realizando la herramienta de la Casa de calidad QFD,
posteriormente el anlisis de falla y efectos AMFE y por Gltimo el
DMAIC Six Sigma.

El QFD o casa de calidad es una herramienta que ayuda a la
planificacién y la mejora de la calidad, nos ayudé a tener de una
forma mas clara el requerimiento de los clientes y permitid
observar como la empresa se encuentra en comparacion con otras
dos las cuales son del mismo rubro.

4 1
3 5 k)
derada delos [ Abs i 9 12 §
requerimientos téenicos. [ Relativa 1.375000 1.125000 15 1 Evaluacién del cliente
Requesimientas técnicos Conecta Correctos Estandarizacio REGUL
Personal Calificado | evaluacion de | indicadoresde | ndel proceso | BUEND ) MALO
. . maquinaria Calidad productive
Requerimientos del cliente
Tener en stock insumos y materiales
bésivos necesarios 1 9 B A C
Insumas de Calidad 2 9 [ A B C
Plan de martenimiento prevertiva y
conectiva de lamaguinaria 3 5 A C B
Experiencia en la elaboracion 1 3 B C A
[ ia ponderada por req. | Acum. 24 23 2 48
cliente Relat. 1.030909091 1.318181818 2161818182 [NOSOTROS A
Evaluacién ponderada delos | Acum. 32.625 3 48 COMPETENCIAA B
teq. técnicos del producto | Relat. 1.011494253 1 1.011494253 1471264368 |COMPETENCIAE C

Fig. 8 Casa de calidad (QFD)

La matriz AMFE es un proceso por el cual se identifican las
formas en las que un producto o el proceso ce una empresa podria
fallar y a partir de esto planear la prevencion de estas.
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TABLA IV

Faos ptenciles Cona Resutados .
|| T DMAIC CAUSA RAIZ 2
. . ciony stadn | esponsble \ -
S [T R et ol I B v || mamrisin [ s || O RS Gt
i g NPR) i g NPR)
DMAIC PROCEDIMIENTO
bega | Demomen | (o captadoen|escednt e e g, | e
ncomectace| enregade | O toges ag s enregny 6 7 6 252 | detempopsy Aeide | etnduae 3 1 7
producto | productos ™ dela | reclamos de eliminar tiempos y
produccion clientes. muertos la entrega

Unidades que s Capciacions | oo Ausencia de la cantidad necesaria de materia prima
ot | Tersee | Ut oo | P e A [ SR s | s

Coccona | perdis | capscado | S 50 lostiemgos de  homeado. | 14770510 D

e y
— (definir) Alta demanda de produccién

oo tempode L s stablecerun e que e
i | TR et O e 85 8 320 | il e 3139 Ausencia de plan de compra de materia prima

condmentos e maceacon s

Crear inventarios
\ aceacion e
s’ | Somer movearmen dcompoatiie 7 6 7 204 |gmdcompn ek | mince g5 g gy M
pima | maloga laempresa materiaprima | detectar demateriaprima P10 | 20auisison de . Plan de recoleccién de datos
(medir)
Fig. 9 Andlisis de Falla y Efectos (AMFE) Creacién de diagramas de control
H H H ili Analizar el problema mediante la causa y raiz
La herramienta DMAIC Six Sigma fue utilizada con la p Y

, . .., A
finalidad de conocer la variacion que hay en el proceso en cuanto | (npajizar) | Realizar un plan de proyecto

a los requerimientos que se tiene el cliente. Para se procede a

Oportunidades de mejora

calcular el nivel de z, esto representa la distancia entre las

especificaciones y Ia media deI proceso. Capacitar el drea de produccién con tareas en compras de materia prima

| Realizar estudio de la cantidad necesaria de materia prima en base a
Andlisis Six Si CR-1 P
sasados e el mocels ge distribucicn Weiball (optimizar) | ventas

Establecer medidas de control

Crear inventarios semanales

Cc
(controlar) Realizar documentacién

Tener un orden el cual cause una mejora en el desempefo

Analisis Six Sigma Cr-3

Fig. 10 Six Sigma Causa Raiz 1

TABLA I
DMAIC CAUSA RAIZ 1

DMAIC PROCEDIMIENTO
5 Nivel bajo de la demanda Fig. 12 Six Sigma Causa Raiz 3
. Bajos niveles de atencién en la planificacion
(definir) - . TABLAV
Perdidas econémicas DMAIC CAUSA RAIZ 3
M Encomendar a cada persona una funcién
(medin) Plan de recoleccién de datos DMAIC PROCEDIMIENTO

Diagrama de control de ventas

Crear un plan de produccién

Cuello de botella causado porque solo funcionan algunas maquinarias

A (analizar) | Analizar los indices de ventas para mejorar la produccion

D
Analizar el problema utilizando diagrama de Ishikawa (definir) | Paradas causadas por fallad en maquinaria

Capacitar el drea de producciéon -
| B L Falta de control de las maquinarias

Crear una mejor gestion en la produccién

(optimizar) . Brindar mantenimiento preventivo a las maquinas
Establecer medidas de control M p 9
Crear un manual de organizacion de funciones (medir) | Tiempos muertos causado por paradas
C Crear un orden el cual mejore el desempefio Medir los rendimientos de cada maquina
(controlar) | Entregar un organigrama el cual sirva de ayuda en las areas
‘e Historial de frecuencia de paradas a causa de fallas
de produccién A istont uend p u

(analizar) Analizar el rendimiento de cada maquina

Analisis Six Sigma Cr-2
. Diagrama de Ishikawa

Determinar mantenimiento preventivo segun historial de frecuencia

|
(optimizar) | Aumentar frecuencia de mantenimiento

Capacitacidn sobre correcto uso de maquinaria

Inspeccionar uso de maquinas

C
(controlar) | Realizar un correcto mantenimiento preventivo

Fig. 11 Six Sigma Causa Raiz 2 Documentar paradas a causa de fallas
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Analisis Six Sigma Cr-4

Fig. 13 Six Sigrﬁa Causa Raiz 4

TABLA VI
DMAIC CAUSA RAIZ 3

DMAIC PROCEDIMIENTO
Tiempo para capacitaciones
(de:i)nir) Contabilizar los tiempos que se demora la produccion
Equipos de trabajo
Supervision de trabajadores nuevos
(m:::lir) Capacitaciones a trabadores sin experiencia
Realizar mediciones al rendimiento de trabajadores
Analizar resultados de rendimiento de los trabajadores
(anaﬁzar) Analizar diagrama de Ishikawa referente a esta causa raiz

Determinar propuestas de mejora con los trabajadores

Requerimiento sobre el rendimiento del personal

(optimizar) | Contar con bases para calcular el rendimiento de cada trabajador

Informar sobre los planes de produccion para cada trabajador

Plan de ciclo hacer, verificar y actuar

C

(controlar) | Supervisar cada proceso operativo

Realizar controles visuales de los procesos productivos

Posteriormente, se implementa la inversién por las mejoras
de calidad que se realizaran en el plan de esta empresa tomando
en cuenta toda le inversion financiera tomando en cuenta las
tres herramientas utilizadas (AMFE, QFD y DMAIC Six
Sigma).

~ TABLAVII
INVERSION TOTAL DE LA PROPUESTA
Inversién total de la propuesta
N° Herramienta Costo anual (S/.)
1 Casa de calidad (QFD) | S/ 3,575.00
2 AMFE S/ 3,675.00
3 Six Sigma S/ 3,924.00
Total S/ 11,174.00

TABLAVIII
LISTA DE DPRECIACION DE BIENES
Vida Util Depreciacién
(ANOS) S/.)
Laptop HP basica 4 S/ 37.50
Laptop Dell 5 S/ 31.67
Laptop Acer 5 S/ 33.33
Escritorio 9 S/ 417
Impresora 4 S/ 28.13
Sillas de oficina estandar 5 S/ 5.00
Sillas de oficina ergonémica 8 S/ 3.11
TOTAL DEPRECIACION MENSUAL S/ 142.91
TOTAL DEPRECIACION ANUAL S/ 1,714.88

En la evaluacion financiera de esta propuesta de mejora en
la empresa encontramos el estado de resultados, el flujo de caja,
Van, Tir y Pri. Esto nos ayudara en determinar los ingresos y
egresos futuros de la empresa con esta mejora.

ESTADO DE RESULTADOS
ARl 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ingresos S/.9,465.71 | 5/. 9,939.00 |S/. 10,435.95|S/. 10,957.75| /. 11,505.63|S/. 12,080.92 |5 12,684.96S/. 13,319.21|S/. 13,985.17|$/. 14,684.43|

Costos operativos §/.3,075.00 | §/. 3,228.75 | §/. 3,390.19 | §/. 3,559.70 | §/. 3,737.68 | . 3,924.57 | §/. 4,120.79 | /. 4,326.83 | $/. 4,543.18 | §/. 4,770.33
ion activos S/.1,714.88 | 5/.1,714.88 | S/. 1,714.88 | S/. 1,714.88 | 5/. 1,714.88 | /. 1,714.88 | /. 1,714.88 | /. 1,714.88 | §/. 1,714.88 | §/. 1,714.88
|EA\/ S/.307.50 | S/.322.88 | S/.339.02 | §/.355.97 | S/.373.77 | S/.392.46 | S/.412.08 | S/.432.68 | S/.454.32 | §/.477.03

Utilidad antes de impuestos S/.4,368.34 | 5. 4,672.50 | /. 4,991.87 | §/.5,327.21 | §/. 5,679.31 | S/. 6,049.02 | §/. 6,437.21 | /. 6,844.82 | §/. 7,272.80 | §/. 7,722.19
Impuestos (30%) S.1

§/.1,310.50 | /. 1,401.75 | /. 1,497.56 | S/.1,598.16 | /. 1,703.79 | S/. 1,814.71 | /. 1,931.16 | §/. 2,053.45 | 5/. 2,181.84 | §/. 2,316.66
|Uuhdad después de impuestos S/. 3,057.845/. 3,270.75|S]. 3,494.3115/. 3,720.04|5/. 3,975.52]5/. 4,234.3115/. 4,506.05]S/. 4,791.37]5/. 5,090.965/. 5,405.53]
Fig. 14 Estado de Resultados

FLUJO DE CAIA
A0 0 1 2 3 4 5 6 1 8 9 10
impuestos S/.3,057.84 | §/.3,270.75 | §/. 3,494.31 | §/. 3,729.04 | §/. 3,975.52 | /. 423431 | §/. 4,506.05 | S/. 4,791.37 | /. 5,090.96 | §/. 5,405.53

0 S/.1,714.88 | 5/.1,714.88 | /. 1,714.88 | §/.1,714.88 | §/. 1,714.88 | §/. 1,714.88 | §/. 1,714.88 | §/. 1,714.88 | 5/. 1,714.88 | §/. 1,714.88
Inversion S/.-11,174.00

S/. -11,174.00_[5/. 4,772.7115/. 4,985.63(5/. 5,209.18(5/. 5,443.92[S/. 5,690.39]5/. 5,949.19]5/. 6,220.92|5). 6,506.25]S/. 6,805.84
Fig. 15 Flujo de Caja

/. 7,120.41

Después de haber realizado todas las herramientas de mejora,
se realiza la evaluacidn a través de indicadores econémicos como
Valor Actual Neto (VAN), Tasa Interna de Retorno (TIR) y el
Periodo de Recuperacion de Inversién (PRI). Se tomé como Costo
de Oportunidad un 20%.

TABLA IX
INDICADORES ECONOMICOS

INDICADORES ECONOMICOS
VAN S/.11,902.93
TIR 45.67%
PRI 261607.6

I1. RESULTADOS

Procedimos a realizar la comparacién de la pérdida que se
tiene actualmente por causa raiz anualmente, asi como colocamos
la pérdida anual mejorada con el plan de mejora en la empresa y
al costado el beneficio anual que esta significaria, siendo asi el
beneficio total anual de un monto total de S/. 9465.71.
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TABLA X
OPERALIZACION DE INDICADORES
Pérdida Pérdida L. Herramient .
i Beneficio Inversién
CR Actual mejorada /) ade /)
(S/./ANO) (S/./ANOQ) ! Mejora !
CR - S/ S/ S/
1 9,550.00 4,500.00 5,050.00
CR - S/ S/ S/
2 4,657.71 2,350.00 2,307.71 | QFD, AMFE, s/
DMAIC Six 11.174
CR - S/ S/ S/ Sigma !
3 2,190.00 1,100.00 1,090.00
CR - S/ S/ S/
4 2,068.00 1,050.00 1,018.00

Anélisis Six Sigma CR-1

Analisis Six Sigma Cr-1

Cilculos basados en el modela de distribucién Weibull

w Sbiniva 115

" wm o% omom

La dispersion real del proceso es representoda por 6 sigma.

w Sbinive 153

- e iid

i o e w “ === Canopla

o Objmive "

ue o Iy I Copacd lgo plazo
ns Mediadelamuscis 107487 N2 128
s Wimerode mossin 30 o

Devekit fuage plus) 1ATIA us
Devest (Car plus) 820152 oo

[ Experade
Obusrvade Lagoglamn Corto
1 [ T
H P 155 00 wam 4
e P ol 00 W T
Lo dispersidn real def pracess es representado por 6 sigma

Perdidas en soles

B Pérdida Actual (S/./ANO)
B Pérdida mejorada (S/./ANO)

Costos actuales y mejorados de las cuasas raices

5/12,000.00
5/10,000.00
5/8,000.00
$/6,000.00
5/4,000.00
5/2,000.00

$/4,657.71  5/2,190.00
$/2,350.00  5/1,100.00
Titulo del eje

$/9,550.00
5/4,500.00

m Pérdida Actual (S/./ANO)  mPérdida mejorada (S//ANO)

II I 5 -
1 2 3 4

$/2,068.00
$/1,050.00

Fig. 18 Comparacion del costo de pérdida actual y mejorada con las herramientas

Fig. 16 Costos de pérdida actuales y mejorados por cada causa raiz

Valor actual y meta de la causa raiz 1 de la
propuesta de mejora QFD, AMFE, DMAIC Six
Sigma

70%

60%

50%
R
g 40%
o EVA%
2 30%
= VM %

20%

. I

0% .
CAUSA RAIZ 1
Fig. 17 Comparacion de % entre él VA 'y VM de la causa raiz 1
Pérdida actual y mejorada con las herramientas
propuestas

5/12,000.00
% s/10,00000
& 5300000
z $/6,000.00
% /4,000.00
& 5/2,000.00

5/-
1
CAUSA RAIZ 1
m Pérdidas actuales integradas (S/. ARO)
m Pérdidas mejoradas integradas (S/. /ARIO)

propuestas de la causa raiz 1

Fig. 19 Six Sigma Causa Raiz 1 actual z = 0.84 y mejorado z = 1.26

propuesta de mejora QFD, AMFE, DMAIC Six

Valores %
w
8

20%

0% .I

Valor actual y meta de la causa raiz 2 de la

Sigma

mVA%
nVM %

CAUSA RAIZ 2

Fig. 20 Comparacion de % entre él VA y VM de la causa raiz 2

propuestas

5/5,000.00

2 s/a00000
8

< 5/3,000.00

S 5/2,000.00
g

S 5/1,000.00

s/

Costo actual y mejorado con las herramientas

CR-2
CAUSA RAIZ 2

mPérdidas actuales integradas (/. /ARO)

w Pérdidas mejoradas integradas (S/. /ANO)

Fig.21 Comparacion del costo de pérdida actual y mejorado con las
herramientas propuestas de la causa raiz 2

Analisis Six Sigma Cr-2
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Fig. 22 Six Sigma Causa Raiz 2 actual z = 0.93 y mejorado z = 1.05

Valor actual y meta de la causa raiz 3 de la
propuesta de mejora QFD, AMFE, DMAIC Six
Sigma

60%

50%
o 40%
Py
S 30% HVA%
S o mUM%

10%

0% p
CAUSA RAIZ 3

Fig. 23 Comparacion de % entre él VA y VM de la causa raiz 3
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5/2,500.00
$/2,000.00
$/1,500.00
$/1,000.00

Perdidas en soles

5/500.00
S/-

Costo de pérdida actual y mejorado con las

herramientas propuestas

CR-3
CAUSA RAIZ 3

® Pérdidas actuales integradas (S/. /AN O)

Pérdidas mejoradas integradas (S/. /ARO)

Fig. 24 Comparacion del costo de pérdida actual y mejorado con las herramientas

propuestas de la causa raiz 3

Analisis Six Sigma Cr-3 Analisis Six Sigma CR-3

Fig.25 Six Sigma Causa Raiz 3 actual z=0.77 y mejorado z = 0.85

Valores %

Valor actual y meta de la causaraiz 4 de la
propuesta de mejora QFD, AMFE, DMAIC Six
Sigma
80%
70%
60%
50%
40% VA%
30% VM %
20%
10%

0% n
CAUSA RAIZ 4

Fig. 26 Comparacion de % entre él VA y VM de la causa raiz 4

Perdidas en soles

5/2,500.00

s,
5

Costo de pérdida actual y mejorado con las
herramientas propuestas

AUSA RAIZ &

Fig.27 Comparacion del costo de pérdida actual y mejorado con las

herramientas propuestas de la causa raiz 4

L

Analisis Six Sigma Cr-4 Analisis Six Sigma Cr-4

Fig.28 Six Sigma Causa Raiz 4 actual z = 0.98 y mejorado z = 1.20

Como resultado final de cada una de las tablas de cada causa
raiz, se logra observar una mejora en las perdidas de la empresa en
la propuesta mejorada que en la version actual en la que se
encuentra la empresa Siper Dorado, en la tabla 10 podemos
observar que la mejora propuesta es significante mente mejor
econémicamente ya que representa un beneficio notorio para la
empresa de forma anual con este plan de mejora de la rentabilidad
en la gestion de calidad y proceso productivo de la empresa.

1V. DISCUSION

Al comenzar esta investigacion y llegar a concretar un plan
de la mejoraen la rentabilidad en la gestion de calidad y proceso
de produccién en la empresa. La rentabilidad es un factor
crucial en las empresas que debe estar respaldad de un
financiamiento adecuado, puesto que, no habria inversion sin
financiamiento y rentabilidad sin inversion y una correcta
administracion [17]. La mejora de la rentabilidad econémica es
campo de trabajo de todas las disciplinas para tener mejores
resultados [18]. Se realiz6 un diagnostico inicial en el cual
concretamos en diagrama de Ishikawa el cual nos permitio
conocer las cuatro principales causas raices de la baja
rentabilidad, para esto se emplearon todas las herramientas de
mejora en todas las causas raices que se mencionaron
anteriormente. Se desarrolld la monetizacién por cada una de
las cuatro causas raices encontradas para esto fue necesario
tener una base de datos de la empresa donde se encontré que en
la falta al momento de la planificacién para la produccion
genera una pérdida anual de S/. 9,550.00, la ausencia de un
correcto plan de compra de materia prima genera una pérdida
anual de S/. 4,657.71, la falta de mantenimiento en maquinaria
genera una pérdida anual de S/. 4,657.71 y por dltimo la falta
de capacitacion de personal genera una pérdida anual de S/.
2,068.00. Siendo la falta al momento de la planificacion para la
produccion la causa raiz que genera la mayor pérdida
econdmica en la empresa, esto se puede encontrar de una forma
maés explicita en el diagrama de Pareto donde encontramos el %
gue representa cada causa raiz en las pérdidas anuales de la
empresa siendo que la causa raiz nimero uno representa el 51%
de las pérdidas anuales, la causa raiz numero dos representa el
25% de las pérdidas anuales, la causa raiz ndmero tres
representa el 13% de las pérdidas anuales y la causa raiz nimero
tres representa el 12% de las pérdidas anuales en la empresa.
Esto es causado ya que no se tiene un correcto plan de
mitigacién de pérdidas en la empresa, tampoco cuentan con un
sistema de gestion la calidad. Al momento de aplicar la casa de
calidad (QFD) tomamos en consideracion a los clientes para asi
poder ser una empresa mayor reconocida por su calidad e
inocuidad, eso representaria mayor demanda y mayores
ingresos para la empresa. En la matriz AMFE se reconocieron
cuatro procesos los cuales se consideraron criticos en la
empresa y que deberian mejorar y se le asigné una prioridad de
riesgo (NPR) posteriormente acciones y estados recomendados
y designar al area responsable de la accién correctiva de cada
proceso involucrado en la produccién. En la herramienta
DMAIC Six Sigma se tomo en cuenta el Nivel Z y se propuso
un resultado donde este nivel sea mayor y el PPM Total se
reduzca para cada una de las causas raices, asignandole a cada
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causa raiz un valor el cual sea el objetivo de la empresa para
erradicar perdidas econémicas, posteriormente se realizé la
tabla DMAIC donde se define, mide, analiza, optimiza y
controla cada causa raiz.

Con las tres herramientas (QFD, AMFE, DMAIC Six
Sigma) se elaboré un presupuesto para cada una lo cual llevo a
un presupuesto total de inversion de S/. 11,174.00, S/. 3,575.00
de la casa de calidad QFD, S/. 3,675.00 de la matriz AMFE y
por ultimo S/. 3,924.00 de DMAIC Six Sigma, siendo esta la
mas costosa. En la evaluacion econémica se tuvo un costo de
oportunidad (COK) del 20% y se lograron encontrar los valores
de Van, Tir, Pri y también cuando seria lo recaudado por cada
sol invertido lo cual dio como resultado que por cada sol
invertido se recuperaria 2 soles.

V. CONCLUSIONES

Se concluyé que la empresa dedicada al rubro de la venta de
pollo a la brasa Sdper Dorado, actualmente cuenta con bastantes
problemas que representan una significante pérdida econémica
anual total de S/. 18,465.71, esto causa que la empresa presente
una menor rentabilidad de negocio.

Las herramientas de mejora que fueron necesarias para la
creacion del plan de mejora de la rentabilidad fueron la casa de
calidad (QFD), AMFE y DMAIC Six Sigma, gracias a estas fue
posible mejorar las pérdidas econémicas. Para poder disefiar esta
propuesta de mejora y conseguir el beneficio mencionado y la
implementacion de las herramientas de mejora sera necesaria la
inversion de S/. 11,174.00.

Asimismo, se encontr6 en esta investigacién que a partir de
realizar el flujo de caja el Van tiene un valor de S/. 11,902.93, lo
que implica que esta propuesta es viable, se obtuvo un valor del
Tir de 45.67% significando que el capital invertido sera
recuperado ademdas de conseguir una ganancia adicional.
Finalmente, el valor de B/C el cual la division entre Van ingresos
y Van egresos representa que por cada sol invertido se tendra un
beneficio de dos soles, esto ya que el beneficio obtenido es mayor
al costo de inversion.
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