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Abstract— The purpose of this research is to apply quality
management and cost analysis tools to calculate the losses caused by
problems in the production process and evaluate how to reduce them
by applying quality management in the company EASY
PUBLICIDAD, in the city of Trujillo, Peru. The stated objective is to
reduce the losses caused by problems in the production process and
in quality management by implementing a plan to improve quality
control for the company with the assumption that this will lead to a
reduction in economic losses. For this purpose, quality improvement
tools and statistical tests were used, including control charts, QFD
(quality function deployment), FMEA, DMAIC and Lean Six Sigma.
The study is based on formal and exact science and has a diagnostic
and purposeful nature. It was determined that in the loss estimation
after the application of the improvement tools, the total amount of
losses is reduced from S/. 15,434.69 to S/. 8,028.92. In the control
charts it can be noticed that after applying the improvement, the
measured points are close to the average, which is a positive indicator
for the company, because of an appropriate application of quality
tools and statistical tests mentioned above. It was determined that, by
applying the proposed improvement plan, the company reduces its
losses and increases the quality of the product it manufactures,
satisfying its customers.
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Resumen— En el presente trabajo se aplicaron herramientas de
gestion de la calidad y analisis de costos para calcular la suma de las
pérdidas ocasionadas por problemas en el proceso productivo y
evaluar la manera de reducirlas aplicando gestion de la calidad en la
empresa EASY PUBLICIDAD, de la ciudad de Trujillo, Peru. El
objetivo planteado es reducir el costo de pérdidas ocasionadas por
problemas en el proceso productivo y en la gestion de calidad
mediante la implementacion de un plan de mejora en el control de
calidad para la empresa con el supuesto que dicha actividad conlleva
a una reduccion en las pérdidas econémicas de la empresa. Para ello,
se utilizaron herramientas de mejora de la calidad y pruebas
estadisticas, entre ellas graficos de control, QFD (despliegue de
funcioén de la calidad), AMFE, DMAIC y Lean Six Sigma. El estudio
estd basado en ciencia formal y exacta y presenta un caracter
diagndstico y propositivo. Se determind que, en el costeo de pérdidas
posterior a la aplicacion de las herramientas de mejora, el monto total
de pérdidas se reduce de S/. 15,434.69 soles a S/. 8,028.92 soles. En
las graficas de control se puede observar que después de aplicar la
mejora, los puntos medidos se encuentran cerca al promedio, lo cual
es un indicador positivo para la empresa, gracias al uso y aplicacion
correcta de herramientas de calidad y pruebas estadisticas
mencionadas anteriormente. Se determiné que, al aplicar el plan de
mejora propuesto, la empresa reduce sus pérdidas y aumenta la
calidad del producto que fabrica satisfaciendo a su clientela.

Palabras clave: Herramientas de calidad, reducir costos, QFD,

DMAIC.

Abstract—- The purpose of this research is to apply quality
management and cost analysis tools to calculate the losses caused by
problems in the production process and evaluate how to reduce them
by applying quality management in the company EASY
PUBLICIDAD, in the city of Trujillo, Peru. The stated objective is to
delimit the losses caused by problems in the production process and
in quality management and to implement a plan to improve quality
control for the company with the assumption that this will lead to a
reduction in economic losses. For this purpose, quality improvement
tools and statistical tests were used, including control charts, QFD
(quality function deployment), FMEA, DMAIC and Lean Six Sigma.
The study is based on formal and exact science and has a diagnostic
and purposeful nature. It was determined that in the loss estimation
after the application of the improvement tools, the total amount of
losses is reduced from S/. 15,434.69 to S/. 8,028.92. In the control
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charts it can be noticed that after applying the improvement, the
measured points are close to the average, which is a positive indicator
for the company, because of an appropriate application of quality tools
and statistical tests mentioned above. It was determined that, by
applying the proposed improvement plan, the company reduces its
losses and increases the quality of the product it manufactures,
satisfying its customers.
Keywords: Quality tools, reduce costs, QFD, DMAIC.

I. INTRODUCCION

En los ultimos afios, el sector textil se ha establecido como
uno de los pilares econdmicos bésicos del Peru [20] debido a la
alta calidad de las prendas exportadas. Esto ha ocasionado una
ampliacion de los mercados, el cual origina que las empresas
compitan actualmente con el mercado global, dando mayor
alcance a sus negocios, aumentando asi la necesidad de brindar
productos y servicios de cada vez mayor calidad [12]. Por ello,
es importante considerar la implementacion de un sistema de
gestion de calidad para poder, mediante el uso de herramientas
estadisticas de calidad, como: histogramas, diagramas de
proceso y graficas de control [10], reducir errores y
desperdicios, mejorar la productividad y calidad de los
productos, reducir los costes y el aumento del rendimiento de la
empresa [15]. De esta manera, al adoptar un sistema de gestion
de la calidad basado en procesos, la organizacién puede
demostrar su capacidad para proporcionar productos que
satisfagan los requisitos de los clientes. [13].

Al realizar un analisis exhaustivo aplicando herramientas
como el Diagrama de Ishikawa en la empresa EASY
PUBLICIDAD, la cual se dedica a la fabricacion de polos
publicitarios, nos encontramos con dificultades en su proceso
de manufactura relacionado a tiempos muertos, optimizacion de
recursos y almacenamiento, lo cual les genera un costo
adicional. Estas son la falta de orden y limpieza en cada etapa
del proceso, lo que al afio nos genera una pérdida de S/.
1,347.84 en tiempos muertos por no mantener un orden de las
piezas armadas por cada etapa del proceso, la falta de control
de calidad durante el proceso, lo cual genera pérdidas por
reprocesos debido a posibles fallos en el producto terminado,
generando una pérdida anual de S/. 6,752.93, la falta de un plan
de mantenimiento general preventivo de maquinaria, lo cual nos
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genera pérdidas por fallas de las maquinas, ocasionando
tiempos muertos, lo cual genera una pérdida anual de S/.
6,660.00, y por ultimo la falta de orden en el almacenamiento
de materia prima y producto terminado, lo cual genera pérdidas
al no poder utilizar o vender la materia prima o producto este
problema gener6 una pérdida de S/. 673.92 en el Ultimo afio.

Al analizar las fallas presentadas en el proceso productivo,
podemos deducir la deficiencia en factores de calidad, que es
el conjunto de caracteristicas que debe cumplir un producto o
servicio para satisfacer las necesidades del cliente, ademas de
ser un factor determinante para la competitividad y para
mantener su vigencia en el mercado [12]. Para supervisar la
calidad del producto se necesita una adecuada gestion, el cual
logra que las actividades dentro de un proceso productivo o
sistema puedan realizarse con eficiencia y eficacia. [11].

Por ello, la importancia de la gestion de la calidad radica
en que esta se encarga de evaluar y proponer herramientas de
mejora constante con el objetivo de cubrir las expectativas y
deseos de los clientes, consumidores o usuarios a través de la
construccidn de sistemas organizacionales para tal fin [11].

Dentro de estas herramientas tenemos al diagrama de
Pareto, el cual nos permite jerarquizar los factores que influyen
en los problemas encontrados [19] de manera que podamos
observar que problema ocasiona mayores pérdidas a la
organizacion. Por otro lado, tenemos a las graficas de control,
una de las técnicas cuantitativas mas efectivas que puede
reducir lo mas minimo posible la variabilidad de un proceso.
Estos graficos son utilizados para detectar cambios en un
proceso de fabricacion, para poder evaluar la aproximacion de
su capacidad de produccion de acuerdo con las
especificaciones solicitadas [1].

Existen otras herramientas, ademas de las mencionadas
anteriormente, que daran solucién a los problemas encontrados
en la empresa. Entre ellos tenemos el despliegue de la funcion
de calidad o QFD, que se utiliza para realizar una planificacion
efectiva para el proceso productivo, basado en los
requerimientos expresados por el cliente los cuales se deben
convertir en procesos de ingenieria para brindar un producto
de buena calidad manteniendo una vigencia en el mercado
[6][7]. Para una mejor aplicacion de esta herramienta, se deben
realizar las siguientes preguntas: ;Quién usa nuestro producto?
¢Cudl es el uso del producto? ;Ddnde se utiliza? ;Cuando se
utiliza? ¢ Por qué se utiliza? ;Como se utiliza? [18].

Ademas, tenemos al analisis de modo y efecto de falla
(AMFE), que sirve para la identificar, evaluar y prevenir los
fallos potenciales del disefio de un producto o de un proceso
antes de que éstos ocurran, con el objetivo de dar criterios que
sirvan para poder resolver dichos fallos mejorando la calidad
del producto [16]. Esta herramienta se complementa con la
aplicacion del DMAIC para definir un problema, cuantificar el
problema, analizar la causa del problema, implementar una
solucién factible y mantener la solucion [17]. Dividido en
etapas: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar [2]. El
cual, a su vez, se complementa con la aplicacion de Lean Six
Sigma, una herramienta muy popular en los procesos de mejora
continua de la produccion y la calidad en empresas
manufactureras [8]. Esta metodologia, se enfoca en reducir las
fallas o defectos en el proceso productivo, siendo la base de
este la desviacion estandar.

Para el analisis de la mejora propuesta, se utilizara el VAN
que es el valor monetario que resulta de restar a la inversién
inicial la suma de los flujos descontados. Por otro lado, se
utilizara el TIR que hace que el VAN sea igual a cero. Ademas,
se considera como la tasa que iguala la suma de los flujos
descontados a la inversion inicial. [14]

[1] Moya, Alvarez & Blanco, en el afio 2021, en su
investigacion titulada “Efecto del incumplimiento de la
hipotesis de normalidad en los graficos de control de la media”,
propuso como objetivo evaluar el impacto del incumplimiento
del supuesto de normalidad en el grafico de control para la
media, considerando distintas distribuciones probabilisticas
para analizar todos los grados de incumplimiento. Demostrando
que los gréaficos de control son una herramienta efectiva cuando
la distribucion de la caracteristica de calidad es asimétrica
levemente.

[3] Suarez, Silva, & Navas en el afio 2022, en su
investigacion titulada “La auditoria y su incidencia en la gestion
de la calidad en los procesos de elaboracion de confites y
snacks”, tuvo como objetivo verificar la gestion de la normativa
de calidad, ayudando a la empresa de financiamiento a
identificar aspectos que perjudiquen la realizacién de sus
operaciones productivas, demostrando que la aplicacion de un
proceso de auditoria de gestién de procesos de calidad tiene
cierta pertinencia y factibilidad para la evaluacion de la calidad
al objeto de estudio, al identificar puntos de mejoras de este,
beneficiando a la empresa y obteniendo un registro de auditoria
de gestién de calidad.

[4] Gélvez, Tisnado, Rantes, & Soloérzano en el afio 2020
en su articulo de investigacion titulado “Diseflo de un plan de
mantenimiento preventivo, ABC, codificacion, sistema
Kanban, AMFE y pronésticos para reducir costos en la empresa
metalmecanica Ingenieros en Accion S.R.L”, tiene como
objetivo solucionar problemas en la empresa, los cuales son:
paradas de maquinas no planificadas, desorden en almacén,
retrasos en la entrega de pedidos terminados y reprocesos, lo
que generan una pérdida econémica mensual de S/.16,441.31.
Para ello, emplearon herramientas de ingenieria: plan de
mantenimiento preventivo, ABC vy codificacion; sistema
Kanban, AMFE y MOF. Este trabajo de investigacion tuvo
como resultados que el AMFE y la demé&s herramienta
implementadas representa un impacto positivo para la empresa,
reduciendo aproximadamente un 28% los costos mensuales,
esto quiere decir que se redujoa S/. 12,813, ademas de un VAN
de S/115,866.30 y un TIR del 69.29%.

[5] Pulido, Ruiz, & Ortiz en el afio 2018, en su articulo de
investigacion titulado “Mejora de procesos de produccion a
través de la gestion de riesgos y herramientas estadisticas”,
tiene como objetivo proponer una mejora en los procesos de
produccion, mediante herramientas estadisticas de calidad y la
norma ISO 31000 de gestién de riesgos. Concluyendo que el
disefio metodoldgico fue validado de manera eficiente
permitiendo identificar, tratar, mitigar y monitorear las causas
de desviaciones de especificaciones de producto en un proceso
de envasado de yogurt, ademas, las herramientas de estadistica
y de calidad ayudaron a procesar los datos recopilados,
contribuyendo al analisis y monitoreo del proceso.

[7] Gutiérrez, Gutiérrez, & Garibay en el afio 2013, en su
articulo de investigacion titulado “Analisis multivariado y QFD
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como herramientas para escuchar la voz del cliente y mejor
calidad del servicio”. Tuvo como objetivo analizar la
informacion de las encuestas mediante el andlisis de los
factores, lo que permite revisar de manera detallada el
cuestionario y verificar la consistencia que tiene dicha
herramienta de recopilacion de datos, para luego detectar
problemas de calidad del servicio, ademas de ello, mediante la
aplicacion del QFD para establecer los requerimientos del
cliente y asi mejorar el servicio de atencion. Una de sus
conclusiones fue que gracias a la aplicacion de la herramienta
QFD se logré establecer los requerimientos del cliente en la
matriz de calidad, utilizando una escala del 1 a 5, siendo 5 la
mas alta, ademas se encontraron los requerimientos técnicos y
relacionarlos, detectando asi los problemas de calidad en el
servicio de atencion.

[9] Araman & Yahya en el afio 2022, en su documento de
investigacion llamado “Un caso de estudio sobre Ia
implementacion de la metodologia Lean Six Sigma: DMAIC
en el proceso de extrusion de perfiles de aluminio”, tuvo como
objetivo investigar las fuentes de variacion en el proceso de
extrusion en caliente de perfiles de aluminio con el fin de
mejorar la capacidad del proceso. La metodologia que
utilizaron fue basada en el enfoque DMAIC Lean Six Sigma,
ademéas se empled los gréficos de Pareto, por otro lado,
utilizando el diagrama de causa y efecto y la matriz de decisién
se puedo determinar las causas raiz de los defectos. El estudio
tuvo como resultados una reduccién en DPMO de 89.649 a
15.659, mejorando el nivel Z de 2,84 a 3,65 y con ello se
mejoré el rendimiento del proceso de 91,04% a 98,43%,
reduciendo el costo de U$75.972 a U$13.250,9 es decir, un
ahorro del U$62.72.

[19] Rosak, Zywiotek, & Mrowiec en el afio 2022, en Su
articulo de investigacion titulado “Analisis de la satisfaccion
del cliente con la calidad de los servicios del mercado
energético en Polonia”, tiene como propdsito ver que tan bien
se encuentran los clientes con el servicio del mercado de
energia, utilizando los datos de una encuesta realizada en el
afio 2021 en Polonia con més de 2404 encuestados, aplicando
métodos y herramientas de gestion de calidad seleccionados.
Los resultados del estudio muestran que los empleados de las
empresas de energia deben ser capacitados periédicamente en
el campo del servicio al cliente, principalmente en términos de
un enfoque individual para el cliente.

[21] de la Cruz, Jara, Jave, Portilla, Ricardo, Talledo &
Geldres en el afio 2021, en su articulo de investigacion
nombrado “Plan de mejora para reducir los costos operativos
de una empresa agroindustrial molinera”, tiene como objetivo
reducir los costos operativos en las areas de produccion y
mantenimiento. Las metodologias empleadas en esta
investigacion fueron las siguientes; Analisis FODA, 5 fuerzas
de Porter, analisis PESTEL, matrices EFE-EFI, diagramas de
Ishikawa y el diagrama de Pareto, ademas se incluyo
herramientas relacionadas a la gestion de la produccion y
mantenimiento, las cuales son los prondsticos de la demanda,
MRP, plan de mantenimiento preventivo, etc. Por otra parte,
los resultados obtenidos fueron la eliminacion de la tasa de
horas de parada de planta no programadas, reduccidn total del
54.65% de los costos operativos analizados. Se demostro la
rentabilidad del plan de mejora con un VAN de S/87,052.97 y

una TIR de 69%.

[22] Monsalve, Borrero, & Neira en el afio 2017, en su
revista de investigacion titulada “Aproximacion Tedrica en la
Obtencion de un Modelo de Gestidn, calidad para la Formacion
Profesional con un Enfoque Productivo”. El proposito de esta
revision tedrica es buscar un modelo de calidad, para mejorar la
gestion en la productividad y competitividad profesional,
resefiando conceptos de calidad, modelos de gestion, calidad en
la educacion y en la formacidn profesional y de ingenieros. Los
resultados de esta revista arrojan que mediante la correcta
formacioén profesional mejora los niveles de adaptacion a
puestos de trabajo mas polivalentes, creando asi una sociedad
con mayor productividad y gestion de calidad en procesos de
grandes empresas.

[23] Vilar, Velasco & Puentes en el afio 2009, en su trabajo
de investigacion nombrado “Efectos de la implantacion de un
sistema de gestion de la calidad en el proceso de elaboracidn de
aceite de oliva: un estudio internacional”, tiene como objetivo
conocer mediante un estudio empirico si la implantacion de un
sistema de gestion de la calidad en el proceso de extraccion de
aceite de oliva incide de forma positiva en la calidad del
producto, analizando datos obtenidos a través del envio de
cuestionarios a una muestra de 2.800 almazaras olivareras, de
las cuales se obtuvieron 501 respuestas. Los resultados del
estudio muestran que la implantacion de un sistema de gestion
de la calidad segln la norma ISO 9001:2000 en el proceso de
molturacion del aceite de oliva tiene como resultado final el
incremento porcentual en la obtencidn de producto de calidad.

[24] Mercader, Miralles & Pérez en el afio 2022, en su
articulo titulado “Resultado de la implementacion de un sistema
de gestion de la calidad en base a la Norma 1SO 9001:2015 en
una unidad de cuidados intensivos quirargicos unidad”. Tiene
como objetivo principal, describir el proceso de
implementacion de un SGC bajo la Norma ISO 9001:2015 en
la unidad de cuidados intensivos. Los resultados del estudio
fueron, mediante aplicacién de la metodologia AMFE para los
procesos clave, se elabor6 14 acciones de mejora y se consiguid
aumentar la media superior al 70% de eficacia tras su
reevaluacion.

[25] Barcia, Velastegui, & Mero en el afio 2021, en su
articulo de investigacion  denominado  “Disefio e
implementacion de un tablero de control para la gestion de
indicadores de calidad de una empresa maderera: Metodologia
DMADV. Tiene como proposito disefiar e implementar un
tablero de control para gestionar los indicadores de calidad para
una empresa productora de madera. La metodologia empleada
fue el disefio Six Sigma, ademas de la recoleccion de las
necesidades de los clientes para posteriormente realizar la Casa
de calidad, donde se encontraron las principales
especificaciones y requerimientos de los clientes en el disefio.
Los resultados de esta investigacion fue que, mediante la
recoleccion de datos para la creacion de la casa de calidad y la
utilizacién de la herramienta Six Sigma, se creé un disefio de
tablero de control, lo cual permite gestionar los indicadores de
calidad que tiene la empresa, estableciendo como prioridad la
calidad en todo el proceso productivo de la madera.

Finalmente, al encontrar lo problemas principales respecto
a calidad en la produccién lo que evidencia una carencia en el
sistema de gestion de la calidad en la empresa EASY
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PUBLICIDAD S.A.C., los objetivos planteados son delimitar
el costeo de pérdidas ocasionadas por problemas en el proceso
productivo y en la gestién de calidad e implementar un plan de
mejora en el control de calidad en la empresa EASY
PUBLICIDAD S.A.C.

I1. METODOLOGIA

El tipo de investigacidn es por su naturaleza, basada en
ciencia formal y exacta; y por el disefio, diagnostica y
propositiva. Orientada a la aplicacion de herramientas de
gestion de calidad para mejorar la calidad de los procesos
productivos de la empresa EASY PUBLICIDAD
S.A.C. en laciudad de Trujillo. Es importante mencionar los
materiales y software utilizado en la presenta investigacion.
Estos constan de una Laptop Lenovo Corei5 y el programa
Microsoft Office Excel para realizar los calculos respectivos.
La informacién obtenida tiene base en articulos cientificos e
investigaciones de la base de datos Scopus.

A continuacion, se detalla el proceso de investigacion
utilizado en este trabajo.

TABLAI
PROCEDIMIENTO DE INVESTIGACION
Etapa Técnicas Descripcion
1shikawa Se identificé en cada uno de los factores las

diferentes causas raiz del problema general.

Se orden¢ cada causa raiz con una breve
descripcion y planteamos la ruta de
monetizacion para cada una de ellas.

Matriz de indicadores

Diagndstico

Se especificé cuales son las variables de cada
causa raiz que producen pérdidas monetarias
a la empresa Easy Publicidad.

Monetizacién de pérdidas

Se realiz6 un control estadistico para la

(Control Estadistico de Calidad) visualizacion de las pérdidas.

Se realizaron Casitas de Calidad para evaluar

FD - .
@ los requerimientos del cliente
Solucién AMFE Se analizaron los principales fallos que
propuesta presenta la empresa en su produccion.
o Se hizo un analisis secuencial para proponer
DMAIC Six sigma para prop

una mejora en la empresa

Para poder realizar un analisis situacional, se hizo uso del
diagrama de Ishikawa para poder identificar las principales
causas que originan pérdidas en la empresa EASY
PUBLICIDAD S.A.C., esto ocurre debido a la falta de orden y
limpieza en cada etapa del proceso, la falta de control de calidad
durante el proceso, falta de un plan de mantenimiento general
preventivo de maquinaria y la falta de orden en el
almacenamiento de materia prima y producto terminado

MANO DE OBRA MATERIALES

Fig. 1 Diagrama de Ishikawa

Luego, haciendo uso de un diagrama de Pareto, se
jerarquizaron las causas raiz identificadas, quedando de la
siguiente manera.

TABLAII
DIAGRAMA DE PARETO

% N° de
Costo % Costo
PROBLEMAS COSTO |, iimuLADO [acumutapo| 20-20 causas
acumulado
] CR-2 Falta de control de calidad durante el S/ 675293 | 5/ 6752.93 4% 20% ® 25%
proceso
2 CR-3 Falta de un plan_de mantenntmerfto / 6,660.00 | 5/ 13,412.93 7% 0% @ so%
general preventivo de maquinaria -
Falta de orden y limpi d .
3 CR-7 |2tadeordenylimpieza en cada S/ 1,347.84| S/ 14,760.77 96% 80% |0 75%
etapa del proceso i
Falta de orden en el almacenamiento
4 CR-4 |de materia prima y producto S 673.92| S/ 15,434.69 100% 80% @ 100%
terminado i
S/ _15,434.69]

Diagrama de Pareto (Causas Raices)
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Fig. 2 Diagrama de Pareto

Los histogramas servirdn para poder identificar la
frecuencia de los intervalos de cada una de las causas raiz en la
empresa EASY PUBLICIDAD S.A.C. De esta manera, los datos
fueron evaluados y procesados en Microsoft Excel y aplicada en
Minitab. Donde se establecieron las capacidades de proceso para
cada causa raiz en menor que 1.

Histograma (con curva normal) de Tiempo perdido (min)

Tiempa perdido (min)

Fig. 3 Histograma causa raiz 1

Histagrama (con curva normal) de MEDIDA PECHO cm

MEDIDA PECHO cm

Fig. 4 Histograma causa raiz 2

Histograma (con curva normal) de N° de paradas (dltimo afio)

w tsa 15

e

"

W de paradas (iitimo afo)

Fig. 5 Histograma causa raiz 3
Histograma (con curva normal) de ROLLO DE TELA ALGODON 30 AL 1 Histograma (con curva normal) de ROLLO DE TELA ALGODON 20 AL1

. -~

o

__u

ROALO DE TELA ALGODGN 30 AL 1

Fig. 6 Histograma causa raiz 4 (algodén 30 al 1 y algodén 20 al 1)

ROLLG DF TELA ALGODGN 20 AL
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Histograma (con curva normal) de HILOS Histograma {con curva normal) de PRODUTO TERMINADO

o

oS PROTUTO TERMINADD

Fig. 7 Histograma causa raiz 4 (hilos y producto terminado)

Para la primera causa raiz que es la falta de orden y
limpieza en cada etapa del proceso, se ha decidido establecer un
gréfico de control para determinar el impacto de los tiempos
muertos en el proceso productivo de la fabricacion de polos
publicitarios. Para lo cual se tomaron varias muestras de
tiempos muertos en diferentes ciclos productivos.

Gréficode control (I-RM), centralidad

Muestras

Fig. 8 Grafica de control causa raiz 1

Para la segunda causa raiz que es la falta de control de
calidad durante el proceso, se ha decidido establecer un grafico
de control para determinar la cantidad de reprocesos causados
por las fallas en productos terminados. Para lo cual se tomaron
varias muestras en diferentes ciclos productivos.

\/ ,\/\‘\,_/\“\/r/‘ﬂ“\/\",}‘/\“’/\\‘/\'/\”‘\/\j\\‘/\f\/\/\’“\ /\\

Fig. 9 Grafica de control causa raiz 2 (medlda pecho)

RM

e b A/Jvf

“_‘\\)\J, /\/\1 \‘1/5\/l \/

Fig. 10 Grafica de control causa raiz 2 (medida pecho)

Para la tercera causa raiz que es la falta de un plan de
mantenimiento general preventivo de maquinaria, se ha
decidido establecer un grafico de control para determinar la
cantidad de fallas en el dltimo afio. Para lo cual se tomaron
varias muestras de tiempos muertos.

Fig. 11 Gréfica de control causa raiz 3

Para la cuarta causa raiz que es la falta de orden en el
almacenamiento de materia prima y producto terminado, se ha
decidido establecer un gréafico de control para determinar la
cantidad de materia prima y productos terminados fallados en el
altimo afio.

Gréfico de control (I-RM), centralidad

—— £ C cl

Fig. 12 Grafica de control causa raiz 4 (algodén 30 al 1)

Fig. 13 Grafica de control causa raiz 4 (algodén 20 al 1)

Gréfico de control (I-RM), centralidad

AN

\/\/\/\

Fig. 14 Gréfica de control causa raiz 4 (hilos)

Graficode control (I-RM), centralidad

2y
e

=0—PRODUTO TERMINADO

Fig. 15 Grafica de control causa raiz 4 (producto terminado)

Para la propuesta de mejora se utilizaron tres herramientas
de mejora: Despliegue de la Funcién de la Calidad (QFD),
Analisis de Modo de Fallas y Efecto (AMFE) y Six Sigma.

Se utiliz6 y aplic6 la herramienta Casa de Calidad (QFD) a
cada causa-raiz, para determinar los requerimientos de los
clientes y a su vez, establecer la prioridad que tiene cada uno de
ellos, donde 5 es mejor y consecutivamente una escala
descendente hasta 1 (peor). Esta técnica nos permitid evaluar
como la empresa puede mejorar su procedimiento de operacion
frente a la competencia.

Para la causa raiz 1-2, se tomaron en cuenta los siguientes
requerimientos del cliente: una correcta distribucién de planta
(local), para adecuado almacenamiento de piezas durante el
proceso, personal capacitado, inspeccion minuciosa de la
materia prima por ingresar al proceso y el cumplimiento de la
presentacion por prenda solicitada por el cliente.

Gracias a ello, la empresa debe tener ciertos requerimientos
técnicos como: personal calificado, correctos indicadores de
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disponibilidad, correctas medidas en el layout de la planta de
produccion, correctos indicadores de calidad.

El analisis del QFD, brinda prioridad al cumplimiento de
los requerimientos por parte de los clientes y mantener
importancia en los requerimientos técnicos, los cuales gracias a
la matriz QFD se dieron los siguientes resultados de valor:
personal calificado, correctos indicadores de disponibilidad,
correctas medidas de layout y correctos indicadores de calidad.

s
s

£y 7 12 ) o

Relstve |~ 1166667 | 2.000000 T TS

Raquarmientos sécnicos

Parsonal
caificado

5 s
=Feor - 5= Wejor

S{ (Ao

Figura 16 Matriz QFD causa raiz 1-2

Para la causa raiz 3, se tomaron en cuenta los siguientes
requerimientos del cliente: plan de contingencia ante posibles
fallas de maquinaria, plan de mantenimiento preventivo y
correctivo de la maquinaria, limpieza de maquinaria y EPPs
para el personal encargado del mantenimiento, maquinaria y
equipo cumplan con el voltaje requerido.

Gracias a ello, la empresa debe tener ciertos requerimientos
técnicos como: correcta evaluacion de maquinaria, correctos
indicadores de requerimiento, correctos indicadores de calidad,
y personal calificado

El analisis del QFD, brinda prioridad al cumplimiento de
los requerimientos por parte de los clientes y mantener
importancia en los requerimientos técnicos, los cuales gracias a
la matriz QFD se dieron los siguientes resultados de valor:
correcta evaluacién de maquinaria, correctos indicadores de
requerimiento, personal de mantenimiento calificado vy
correctos indicadores de calidad.

Figura 17 Matriz QFD causa raiz 3

Para la causa raiz 3, se tomaron en cuenta los siguientes
requerimientos del cliente: almacén con un plan de limpieza y
orden implementado, utilizacion de métodos para la logistica
del almacén, espacios amplios y gestionados.

Gracias a ello, la empresa debe tener ciertos requerimientos
técnicos como: evaluacion de los métodos utilizados, personal
calificado, correctos indicadores de calidad y adecuada gestion
de almacenes.

El analisis del QFD, brinda prioridad al cumplimiento de
los requerimientos por parte de los clientes y mantener
importancia en los requerimientos técnicos, los cuales gracias a
la matriz QFD se dieron los siguientes resultados de valor:
evaluacion de los métodos utilizados para la logistica, personal
calificado, adecuada gestion de almacenes y correctos
indicadores de calidad.

3
3 4
3 4 2
T2 ponderada de los Abe ] il [ ]
tcnicos, 1.00 T.27 T.00 T.00

Requerimientas técnicos|

Evaluacién del cliente

Evaluacion da Corrctos
oz metodas | FEEOT |ingicaqorerde | gesnion de
Calidad

wilizados almacenes.

Nuestra

Telas | sastreria
empresa idolo

Confecci
2" | Lafayerte

Leyvic

del cliente "

s 5 1 ] 3 3 5 T 3
ad 3 1 1 s 3 T 5
5 ) ] ) B 3 3

1 3

spa - 3 1 5 3
or req. cliante [Acum. 62.0 38.0 90.0 (1= Peor - 5= MeJo
e e E e ) e
producto [Relat. N1 | 2.4
Figura 18 Matriz QFD causa raiz 4

En todos los analisis QFD, se hizo la evaluacién frente a los
principales competidores que tiene la empresa, los cuales son:
Confecciones Leyvic, Telas Lafayette y Sastreria Idolo.

Se utilizé el AMFE para identificar cuales son las fallas
potenciales que presentan la empresa en los diferentes procesos
que se ven involucrados en la fabricacién de los polos
publicitarios, desde la recepcion de la materia prima hasta el
almacenamiento de productos terminados. Luego, se planean
alternativas de solucién para mejorar la calidad del proceso
productivo y asi mejorar la calidad de los polos publicitarios

satisfaciendo los requerimientos del cliente.
TABLA Il
MATRIZ AMFE

ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS POTENCIALES
s Resuitados

1
3
1
5

-
5 lemelloeme e
gt

@ [Gravesas
N [Frocuencta

Segun lo expuesto en la Tabla X1, la falla con mayor
namero de prioridad (NPR) es causada por la falta de un plan
preventivo y correctivo de maquinaria, lo que ocasiona tiempos
muertos y un retraso en el proceso productivo ya que, al dejar
de funcionar una maquina, las demas no pueden seguir con su
trabajo, ocasionando retrasos en los pedidos e insatisfaccion por
parte del cliente. Este fallo inicialmente cuenta con un NPR de
432, sin embargo, tras las acciones y mejoras aplicadas, se
observa un progreso en la solucién de este problema medido en
un NPR final de 6. Asimismo, cabe sefialar que la aplicacion de
la matriz AMFE trae consigo una reduccion en los niveles de
riesgo de las demas fallas identificadas permitiendo a la
empresa mejorar la calidad del producto.

Mediante la aplicacién de la herramienta Six Sigma,
buscaremos una mejora continua en la calidad del proceso de
produccion de la empresa confeccionadora de prendas. Ademas
de encontrar y eliminar presuntos errores, defectos y retrasos en
el proceso anteriormente mencionado, dando un enfoque en
aquellos aspectos que son criticos para el cliente. Este analisis
tiene como objetivo conocer y reducir la variacién en el
proceso, teniendo en cuenta el calculo del Nivel Z, la distancia
entre las especificaciones y la medida del proceso en unidades
de la desviacién estandar de cada causa raiz para saber si
cumplen con las caracteristicas del producto.

AHALISIS DE SIX SIGMA DF LA VARIABLE TIEMPO PERDIDG rin

Figura 19 Grafica causa raiz 1 Six Sigma Tiempo perdido vs el mejorado
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Nota: En la figura 19 se observa la comparativa entre la curva inicial y la
mejorada, luego de utilizar las herramientas de calidad reduciendo el tiempo
perdido de la causa raiz 1.

TABLA IV
DMAIC PROCEDIMIENTO CR-1

PROCEDIMIENTO

|

[Falta e orden en las actividaes del proceso productivo
Retrasos en la entrega de los productos
Deriniy 2
M9 To¢ cica de tiempos al ordenar la meteria prima y el producto terminado
ala de distribucion en Ia planta

fedir los indicadores de
fedir el layout del almacén y de Ia planta.
M (medis
e atuar el desempenio de los trabajadores que estén involucrados con el proceso product
/alidar el problema que afecta en el orden y limpieza del proceso.

Tiempos estandar

Aanalizad)

Sarama de s
[Disgrams ce operscones

spaiar s os nabaiadores
ol Tyt pars uns. mejor doucion d Tt

Koptimizar)
o un plan de orden y limpieza constante
cquipos de limpieza,
| orden en cada proceso productivo.
Cleantrolay |SUPErVisar a los operarios para cerciorar que estén cumpliendo con la lmpieza

ocumentar y reportar los dias que se hizo limpieza para un mejor control
[Armar un cronograma de limpieza

Nota: En la Tabla IV se puede visualizar todo el procedimiento en las etapas
de la metodologia DMAIC, definiendo los problemas, medir, analizar y
optimizar los defectos y errores que se encontraron del proceso productivo,
ademas de controlar la propuesta de mejora.

bnkoeme de caparklad del

LAVARAELE

MEORADD

Figura 20 Gréfica causa raiz 2 variable medida pecho cm vs el mejorado
Nota: En la figura 20 se observa el antes y después de la implementacion de
herramientas para la gestion de calidad para mejorar la calidad del proceso

de produccion de la empresa EASY PUBLICIDAD.

ANALIIS DE SIX SIGMA DF LA VARIABLE MEDIGA PECHD Em. AMALISIS DF 51X SIGMA DE LA VARIABLE MEDIDA ALTUSA e MEJORADO

Figura 21 Gréfica causa raiz 2 variable medida altura cm vs el mejorado
Nota: En la figura 21 se observa el antes y después de la implementacion de
herramientas para la gestion de calidad para mejorar la calidad del proceso
de produccion de la empresa EASY PUBLICIDAD.
TABLAV
DMAIC PROCEDIMIENTO CR-2

DMAIC PROCEDIMIENTO

Prancamiento de calidad para el proceso productivo.
D (definin)

4e 150 calidad.
[Mapa de procesos

[Medicién de las prendas.

[Anizar la capacidad de produccén de las maquinas.

M (medir)

Medicion de los indicadores de calidad.

L calidad de 1a mar
1 reporte de productos terminado en todo el aro-
1 dap y dop de la empresa.

La capacidad de las maquinas

[Gestionar el drea de produccion.

[implementar

A (analiza)

de control entre los operarios.
1 (optimizar) =

Establecer medidas de control en el drea de produccién.

[Mantener un orden estandar para mejorar el desempeno y rendimiento.
[Armar un organigrama de las dreas y sus procesos.

C (cantrolar)

Realizar documentacicn.

Nota: En la Tabla V se puede visualizar todo el procedimiento en las etapas de la
metodologia DMAIC, definiendo los problemas, medir, analizar y optimizar los
defectos y errores que se tiene tanto en el proceso productivo como el del
producto terminado, implementando capacitaciones a los operadores, gestionado
el area de produccion y estableciendo medidas de control en la calidad del
producto.

15 5B SHGMA OF LA VARIABE FERDIDA DF BOLLOS DF TELA ALGEIOON ZANALISIS SIX SKGMA DF LA VARIABLE PEADIOA ROLLE 30 AL 1 MEIORADE!

Figura 22 Gréfica causa raiz 4 variable rollos del 30 a 1 malogrados vs el
mejorado

AMALISIS S SIGMA DE LA VARIABLE PEROA DE RDLLO 20 AL 1

APLISES SIX SXGMA DI LA VARIASLE PERDIDA DE RDULO 20 AL 1

Figura 23 Gréfica causa raiz 4 variable rollos del 20 a 1 malogrados vs el
mejorado

oeL ASAUSIS s

PERDIDA HILDS MEXORADD

Figura 24 Gréfica causa raiz 4 variable hilos malogrados vs el mejorado

ANALSIS SIK SIGMA DE LA VARWSLE TERMINADD LA VARIABLE PERDIDA PRODLICT:

Figura 25 Gréfica causa raiz 4 variable producto terminado malogrados vs el
mejorado
TABLA VI
DMAIC PROCEDIMIENTO CR-4

PROCEDIMIENTO

Implmentacion de métodos de logistica.

del layout del almacén.
Espacios amplios y gestionados

i de herramientas de fean

Analizar el problema determinando causa-raiz

Ejecutar un plan de proyecto

)
Elingreso de la meteria prima al almacén
[l destino que tiene el material luego de saiir del aimacén

Nota: En la Tabla VI se puede visualizar todo el procedimiento en las etapas de la
metodologia DMAIC, definiendo los problemas y optimizando los defectos y
errores que se tiene al momento de almacenar la meteria prima y los productos
terminados. Mediante la implementacion de métodos logisticos para una mejor
gestion y control de inventarios.

Para poder implementar las mejoras de cada causa raiz, se
elaboré un presupuesto, tomando en cuenta todas las
herramientas, materiales de oficina y personal asignado para
que todo funcione correctamente. En las tablas siguientes se
detalla el costo de inversion.

TABLAVII
INVERSION CONTRATACION - HERRAMIENTAS: QFD, AMFE, DMAIC SIX SIGMA
Casa de calidad y AMFE

Descripcion N° Costo Mensual (S/.)  Costo unitario (S/.)  Costo anual (S/.)
Practicante de Ing. Industrial 1 s/ 800.00 - s/ 800.00
Visita Ing. Industrial 1 s/ 250.00 s/ 250.00
Laptop 1 - s/ 1,800.00 S/ 1,800.00
Escritorio 1 s/ 100.00 S/ 100.00
Sillas de oficina 1 s/ 90.00 S/ 90.00
Total 5/3,040.00
SIX SIGMA
Descripcién N°® Costo Mensual (S/.) Costo unitario (S/.) Costo anual (S/.)
Practicante de Ing. Industrial 1 s/ 800.00 - s/ 800.00
Visita Ing. Industrial 1 s/ 250.00 s/ 250.00
Laptop 1 - s/ 1,800.00 S/ 1,800.00
Escritorio 1 s/ 100.00 S/ 100.00
Sillas de oficina 1 s/ 90.00 S/ 90.00
Total s/ 3,040.00
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TABLA VI
INVERSION TOTAL

Inversion total de la propuesta

N° Herramienta Costo anual (S/.)
1 Casa de calidad s/ 3,040.00
(QFD)
2 AMFE
3 Six Sigma S/ 3,040.00
Total s/ 6,080.00
TABLA IX
REINVERSION - HERRAMIENTAS: QFD, AMFE, DMAIC SIX SIGMA
Reinversién (4 ANOS) s/ 3,600.00
Reinversién (8 ANOS) s/ 3,980.00

Se tomd la decision de trabajar las herramientas por
separado con practicantes de Gltimos ciclos de la carrera de
Ingenieria Industrial, asesorados por un Ingeniero Industrial
para que se puedan aplicar de manera correcta las herramientas
de calidad mencionadas anteriormente.

Luego, analizamos la propuesta planteada mediante una
evaluacion econdmica que ayude a determinar los futuros
ingresos y egresos para la empresa y como se va proyectando
la inversidn en unidades monetarias para la organizacion. En
este caso se proyecto para los proximos 10 afios.

Se elabord el Estado de Resultados donde los ingresos

forman parte de los Beneficios resultantes de nuestras mejoras.

TABLA X
ESTADO DE RESULTADOS
? 3

A 0 1 4 5 3 1 ] 9 10
Ingress SLTAT | 5\.77606 | .816486 | S.857310 | 580016 | 51945184 | 5952444 [ 511042066 | SI. 03419 | §I. 1148878
Costos oertvs SLLGNM | S\ L6 | SI7600 | 511820 | S 13481 | S SLLIATS | 520513 | 512389 | 54813
Deprecicion cios S0 | S0 | .00 | 59450 | 5.9 | § S50 | .05 | 5.0 | 54150
§/.160.00 §.168.00 §[.17640 5. 182 L1948 | 5. 22 §.244 512504 S.639 | 524821
Uida anes de impuesos S.4682T | .A%K0% | §.5206% | 5.85818 | 5501457 | 5625809 | 5661837 | §.60%86 | 513847 | 578108
lImpuestos (308 §/.140948 SLIAS4T7 | S.1S63.09 | SL167645 | SI.070449 | S 187743 | 8198551 | §.209900 | L2816 | §.234328
idad despus dempestos S 328879 | /348639 | ). 369387 | §/. 391178 | 5J. ATAOAB | 5).438066 | 5/ 463286 | §I. ARG | 5. 517571 | §]. 546746
TABLA X1
FLUJO DE CAJA PROYECTADO
ARO 0 1 2 3 4 § [ 1 [] [] 10
Uriidad después de
[mpuestos S.3,28879 S/.348639 | S/.36%387 | S/.3011.73 | S/.414048 | §/.438066 | S/.463286 | S/.489766 | SIS | §/.5467.66
\Depreciacion §1.1,40948 Sl 149417 . 1583.09 | S/.167645 | S/.1,77449 [ S/.187743 | 5198551 §/.209900 | §/.221816 | §/.234328
lIversion §/. -6,080.00 §/.3,60000 §/.3,980.00
§/.-6,080.00 | §).4,698.27 | $/.4980.56 | S/.5276.96 | S/.1,988.18 | 5§/.5914.97 | §/.6,258.09 | §/.6,618.37 | $/.3,016.66 | §/.7,393.87 | §/. 7,810.9¢
TABLA XII
BENEFICIOS ECONOMICOS DE LA PROPUESTA DE MEJORA
- Pérdida
A3 Pérdida Actual 5 -
CR Descripcién e(g/cjiﬂgt)ua mejorada Beneficio (S/.)
) (SI./ANO)
Falta de orden y limpieza en
- 1,347.84 768. 79.84
CR-1 cada etapa del proceso S/ ,347.8 S/ 68.00 S/ 579.8
Falta de control de calidad
- 752. 4,716.92 2 .01
CR-2 durante el proceso S/ 675293 | S/ ,716.9 S/ ,036.0
Falta de un plan de
CR -3 | mantenimiento general S/ 6,660.00 | S/ 2,160.00 S/ 4,500.00
preventivo de magquinaria
Falta de orden en el
CR -4 | almacenamiento de materia S/ 673.92 S/ 384.00 S/ 289.92
prima y producto terminado

Posterior al desarrollo de las herramientas de mejora
propuestas en la presente investigacion, se procede a
determinar la rentabilidad de la propuesta, la cual se realiza la
evaluacion a través de indicadores econdmicos: Valor Actual
Neto (VAN), Tasa Interna de Retorno (TIR) y el Periodo de

Recuperacion de la Inversion (PRI).

TABLA XIlI
ANALISIS ECONOMICO (VAN, TIR Y PRI)

I11. RESULTADOS

A continuacién, tenemos el costo perdido actual, costo
perdido meta y el beneficio que se obtuvo mediante la inversién
realizada en cada una de las causas raiz respectivas.

TABLA XIV
PERDIDAS ACTUALES, PERDIDA LUEGO DE APLICAR LA MEJORA Y BENEFICIO
Pérdida Pérdida
CR Descripcion Actual mejorada Beneficio (S/.)
(S/.IANO) (S/.IANO)
Falta de orden y limpieza en
CR-1 S/ 1,347.84 | S/ 768.00 S/ 579.84
cada etapa del proceso
Falta de control de calidad
CR-2 S/ 6,752.93 | S/ 4,716.92 | S/ 2,036.01
durante el proceso
Falta de un plan de
CR-3 mantenimiento general S/ 6,660.00 | S/ 2,160.00 | S/ 4,500.00
preventivo de maquinaria
Falta de ordenen el
CR-4 almacenamiento de materia S/ 673.92 | S/ 384.00 | S/ 289.92
prima y producto terminado

Costos actuales y mejorados de las causas raices

pérdidas en soles

m Pérdida Actual (5/./ARD) Pérdida mejorada (/./ANO)

Fig. 26 Comparacion entre los costos actuales y mejorados de las causas raiz

Comparacion %VA y %VM
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Fig. 27 Comparacion entre el %VA y el %VM

En los resultados de cada figura de las cuatro causas raiz que
se mostrard a continuacion, se observa una disminucion en los
costos, lo que conlleva a generar un beneficio para la empresa
EASY PUBLICIDAD. Esto es posible gracias al diagndstico
situacional realizado a la empresa, lo que nos llevo a la
implementacion de las herramientas: QFD, (Casa de calidad),
AMFE, Six Sigma para la mejora en esta investigacion

Causa raiz 1:

VAN

S/. 15,022.59

TIR

78.07%

PRI

2.9 afios

Grafico de control (I-RM), centralidad

Al concluir la evaluacion econémica, se puede afirmar que
la propuesta de mejora planteada en la presente investigacién
es viable; puesto que, se obtuvo un Valor Actual Neto (VAN)
de S/. 15,022.59, una Tasa Interna de Recuperacion (TIR) de
78.07% y un Periodo de Recuperacion de la Inversion (PRI) de
2.9 afios, equivalente a 2 afios y 11 meses aproximadamente.

A A
/ Y

o N 3 5 6 7.8 9 101 13 14 15 16 17 18 19 2

Tiempo perdido

Muestras

——Tiempo perdido (min)  ——LCS L pro

Figura 28. Gréfico de control CR-1 mejorado
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Causa raiz 2:
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Figura 29. Gréafico de control CR-2 mejorado (medida pecho y medida
altura)

Causa raiz 3:

Figura 30. Gréfico de control CR-3 mejorado

Causa raiz 4:

Grafico de cantrol (I-RM), centralidad
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Figura 311. Gréfico de control CR-4 mejorado (30 al 1y 20 al 1)
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Figura 32. Gréfico de control CR-4 mejorado (hilos y producto terminado)
IV. DISCUSIONES

En la presente investigacion se identificaron y analizaron 4
principales causas que originan distintos problemas en la
empresa EASY PUBLICIDAD, para lo cual se presentaron
herramientas de mejora para cada una de las causas. EI primer
problema identificado es la falta de orden y limpieza en cada
etapa del proceso, 1o que nos genera un impacto monetario de
S/.1,347.84, la falta de control de calidad durante el proceso, lo
cual genera un impacto monetario de S/. 6,752.93, la falta de un
plan de mantenimiento general preventivo de maquinaria, lo
cual nos genera un impacto monetario de S/. 6,660.00 y la falta
de orden en el almacenamiento de materia prima y producto
terminado, lo cual genera un impacto monetario de S/. 673.92.

Al aplicar las herramientas de control y mejora de la
calidad, podemos observar una reduccion en el monto de
pérdidas de cada una de las causas raiz. Esto le genera a la
empresa un beneficio total de S/7,405.77. q Por otro
lado, en las graficas de control presentadas en el capitulo
anterior, se puede apreciar una mejora en cada una de las causas
raiz donde la mayoria de los puntos del gréfico se encuentran
entre los limites establecidos para cada uno de ellos.

Con respecto a las capacidades Six Sigma encontradas en
la diferentes causas raices, tenemos el valor Z del anélisis de la
capacidad inicial los cuales son; 0.94 en la causa raiz 1, por otro
lado para la causa raiz dos, se determinaron un valor Z para la
variable “medida del pecho” la cual es de 1.70 y para la variable
“medida de la altura” la cual es de 2.07, por ultimo en la tercera
causa raiz se encontraron siguientes niveles para Z; 1.56 para la
variable (cantidad de articulos malogrados de rollo de tela
algodon 30 al 1), 1.30 para la variable (cantidad de articulos
malogrados de rollo de tela algodon 20 al 1), 1.24 para la
variable (cantidad de articulos malogrados de cajas de hilos),
1.14 para la variable (cantidad de producto terminado perdido).

Estos valores muestran una mejora luego de aplicar
herramientas como el AMFE, QFD, ya que incrementan casi en
un 40%, los nuevos valores que se obtuvieron son: para la causa
raiz 1 de 1.32, para la causa raiz 2 de 2.31 para la primera
variable y de 3.38 para la segunda, finalmente para la causa raiz
3, aumentaron el nivel Z a 1.60,1.60,1.33 y1.60 para las
variables anteriormente mencionadas. Esto nos indica que el
proceso de textileria mejord porcentualmente, lo cual permite a
la empresa dejar de perder articulos que son de gran importancia
para la realizacion del producto terminado.

[9] Estos resultados se comparan con los de Araman &
Yahya, 2022 en su investigacion denominada “Un caso de
estudio sobre la implementacion de la metodologia Lean Six
Sigma: DMAIC en el proceso de extrusion de perfiles de
aluminio”, el cual utilizé una metodologia basada en el enfoque
DMAIC (Six Sigma) y el diagrama de causa y efecto, en la que
obtuvo una reduccién en DPMO de 89.649 a 15.659, mejorando
el nivel Z de 2,84 a 3,65 y con ello se mejoré el rendimiento del
proceso de 91,04% a 98,43%, reduciendo el costo de U$75.972
a U$13.250,9 es decir, un ahorro del U$62.72, mejorado asi el
proceso de extrusion y generando menos productos defectuosos
y menos incomodidades de sus clientes.

V. CONCLUSIONES

Se determind que la situacion actual de la empresa EASY
PUBLICIDAD, presentan diversos problemas, los cuales
ocasionan en total una pérdida de S/. 15,434.69 soles, lo que
lleva a la empresa a presentar una baja rentabilidad.

Al analizar y proponer soluciones, se desarrollaron
herramientas de mejora en el control de la calidad de la empresa.
Entre ellas el QFD o despliegue de la funcién de la calidad,
andlisis de modos de fallos y efectos (AMFE) y la metodologia
DMAIC, lo que permitio, acompafada de la aplicacion de Lean
Six Sigma, lograr un incremento en la rentabilidad de la empresa.

Se determind que la situacion después de aplicar la
propuesta de mejora en la empresa conlleva a una reduccion de
los costos por pérdidas a S/. 8,028.92 soles, representando un
beneficio econémico de S/. 7,405.77 soles. Ademas, para disefiar
la propuesta de mejora y su posterior implementacién, se
requiere de una inversion total de S/. 6,080.00 soles.

Luego, se realizd la evaluacion economica de mejora en el
control de la calidad para la empresa, el cual se determino
mediante el uso de indicadores como el VAN, TIR y PRI,
obteniendo como resultados los siguientes valores: S/.
15,022.59, 78.07% y 2.9 afios, respectivamente; con lo que se
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concluye que la propuesta de mejora desarrollada en la presente
investigacion es factible y rentable para la empresa EASY
PUBLICIDAD.
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