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Resumen- El presente trabajo tiene como objetivo general determinar
la propuesta de mejora para reducir el exceso de abastecimiento en el
almacenaje de la empresa BON BEEF de la ciudad de Trujillo. En
primer lugar, se realiz6 un diagndstico de cada area de la empresa
para manifestar la situacion que esta atraviesa. Se elige el area de
produccioén diagnosticada a mayor gravedad, esto a raiz del exceso de
materia prima lo cual crea una reserva alta durante la produccion,
generando asi altos niveles de almacenamiento y con ello perdida
monetaria; asi mismo, el trabajo de investigacion presenta la
propuesta de mejora y evaluacién econdémica como financiera
correspondiente a las mismas. Seleccionamos algunos de los
problemas presentes en la empresa los cuales influyen en la baja
capacitacion de la produccién y por ende del personal, como también
en el pésimo mantenimiento y rentabilidad. Se realiz6 una
investigacion  cuantitativa-correlacional, el presente estudio
determiné el uso de herramientas de calidad claves como QFD,
AMFE Matrix, Six Sigma, entre otras. En el diagrama de Pareto
mostrado se prioriz6 1 de las 4 causas raices que generaban mayor
pérdida monetaria, asi mismo, las otras 3 causas raices restantes
fueran resueltas del mismo modo.

Palabras clave: Herramientas de calidad, perdidas monetarias,
produccién.

Abstract— The general objective of this work is to determine the
improvement proposal to reduce the excess supply in the storage of
the BON BEEF company in the city of Trujillo. In the first place, a
diagnosis of each area of the company was made to show the
situation that it is going through. The production area diagnosed
with the greatest severity is chosen, this as a result of the excess of
raw material which creates a high reserve during production, thus
generating high levels of storage and with it monetary loss; Likewise,
the research work presents the proposal for improvement and
economic and financial evaluation corresponding to them. We select
some of the problems present in the company which influence the
low training of the production and therefore of the personnel, as well
as in the lousy maintenance and profitability. A quantitative-
correlational research was carried out, the present study determined
the use of key quality tools such as QFD, AMFE Matrix, Six Sigma,
among others. In the Pareto diagram shown, 1 of the 4 root causes
that generated the greatest monetary loss was prioritized, likewise,
the other 3 remaining root causes were resolved in the same way

Keywords: Quality tools, monetary losses, production.

I. INTRODUCCION
El presente proyecto se desarroll6, en una empresa que
destacada en el mercado Libertefio, pues se esta haciendo
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mencién a la empresa Bon Beef, la cual desde hace 3 afios se
dedica a la venta de hamburguesas, se ubica en la ciudad de
Trujillo — La Libertad — Per. En el presente trabajo se hizo un
diagndstico situacional de la empresa, ya que se pudo notar que
la organizacion Gltimamente se ha visto afectada por una serie
de problemas surgidos en el area de almacén, relacionadas
directamente con altos niveles de materia prima desperdiciados
ocasionado sobreproduccion en la empresa. El objetivo
principal es presentar una propuesta de mejora para reducir el
namero de sobreproduccion de la empresa BON BEEF, ademas
poder proponer herramientas de Ingenieria para la reduccion del
numero de desperdicios de materia prima, evaluando el costo de
la mejora en la empresa; y ver que el proceso de
almacenamiento del producto este en mejoramiento continuo.
Por lo tanto, es necesario considerar la utilizacion de una
metodologia que garantice una buena implementacion de
estrategias, recursos y técnicas de calidad a fin de identificar
causas, asi determinar posibles soluciones a los problemas
surgidos[15].En Trujillo, la industria del servicio de
alimentacion esté dividida por segmentos que incluyen servicio
completo y servicio rapido, esto contribuye con la
determinacion de los atributos mas relevantes de los
restaurantes de formatos fast food, en el cual el proceso de
decision de compra del consumidor joven de La Libertad son el
sabor/sazén, atencion al cliente y la limpieza/higiene [9]. En
este distrito se localizan méas de 300 negocios dedicados a este
rubro en donde més del 25% producen hamburguesas
artesanales, en el cual Hamburgueseria Bon Beef se hace
presente. Pese al gran mercado, muchas industrias de comida
rapida resaltan por la mala gestion y otras causas, es por ello
que sus actividades con una mala capacitacion ocasionan costos
de perdida monetaria; es asi que Bon Beef sefiala una pérdida
econdmica de S/. 22, 549.59 nuevos soles debido a cuatro
principales causas. En primer lugar, presenta una mala
planificacion de compra de materia prima por lo que se
evidencian productos sobrantes e incluso un abastecimiento de
insumos. Ademas, uno de sus factores es la de capacitacion al
personal en los procesos productivos los cuales ocasionan la
presencia de tiempos muertos y/o entregas de productos a
destiempo, lo cual generaria desconfianza a nuestra clientela y
con ello una mala reputacion, de esta misma manera una de las
causas que se hace presente con el menor costo de perdidas
entre las cuatro encontradas es la pésima planificacion de
produccion, esta representa al 7.3 % de nuestras perdidas en la
empresa Bon Beef. Otra de las causas raices que ocasionan altos
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costos son la falta de mantenimiento en maquinaria y equipo,
esta genera pérdida de tiempo, dinero y recursos para producir
productos. Por consiguiente, no existe un buen control en
abastecimiento de materia prima.

Se ve reflejado la importancia de no presentar en un
principio un analisis detallado de los procesos productivos; con
diagramas de operaciones, diagrama de Pareto, Ishikawa, entre
otros. [14]. Las aplicaciones de las herramientas generan
mejoras en las 5S, logrando una reduccién en un periodo corto,
lo que representa una eficiencia del 36, 57% [3] [11]. El Sistema
de Gestion de Calidad es importante para cualquier empresa, ya
que esta permite una mejora en la organizacién en cuanto a su
planificacion, ejecucion y control de las actividades, las cuales
son necesarias para brindar servicios con altos estandares de
calidad, teniendo en cuenta la satisfaccion y los requerimientos
de los clientes. Por lo que, es importante que la empresa cuente
con un buen Sistema de Gestién de Calidad ya que es una
herramienta que le permite a cualquier organizacion una mejora
en su planificacién, implementacién y controlar las actividades
necesarias para la prestacion de servicios con altos estandares
de calidad, los cuales son medidos a través de los indicadores
de satisfaccion de los usuarios [13] [8].

Se eliminarian los defectos o fallas en la entrega de
productos o servicios al dar un nuevo enfoque en la mejora de
procesos con un soporte en Six Sigma [16]. De este mismo
modo, se determind la presencia de herramientas
administrativas de la calidad QC [26], este conjunto de
metodologias fueron reunidas por Kaoru Ishikawa y se enfocan
en la mejora de servicios y procesos de las organizaciones, en
estas se clasifican los diagramas de flujos, las gréaficas de
control y graficas dindmicas, diagrama de Pareto, Histograma,
el diagrama Ishikawa y el diagrama de dispersion [20]; cada una
de estas tiene una relacion con Statistical Process Control (SPC)
, lo cual es una herramienta de mejora de la Calidad, esta se
encarga en el andlisis y recaudacion estadistica como de
informacion proporcionada, de esta manera los gréaficos tanto
por variable como por atributo se van produciendo [18], por lo
que, una variedad de herramientas graficas proporcionan
informacién puntual e indispensable para la mejora [2]. Por otro
lado, no se puede dejar de lado la aplicacion de la herramienta
Minitab, este software se enfoca en mejorar los resultados de
datos, rindiendo como soporte para la organizacion, lo cual al
implementarla genera mejora de productos y servicios en el
control de calidad [4].

La Casita de Calidad o el QFD es una de las principales
herramientas que permiten dar solucion al problema de calidad,
se enfoca en los requerimientos de los clientes es por eso que se
considera su voz para llegar a la empresa y expresar los
requisitos de los términos técnicos y los de operacién de
produccion [17], permitiendo asi una eficiencia en la
productividad. Prioriza las necesidades y expectativas de los
clientes, de la manera externa como interna, dandoles placer en
sus expectativas en funcion de su importancia [22] [25]. La
matriz AMFE o el anlisis de modo y efecto de falla tiene como
objetivo evaluar y analizar la eficiencia de las acciones
realizadas sobre un servicio o producto incorporando asi un
proceso de mejora continua, al empezar con esta metodologia
se tiende a que cada uno de sus componentes garanticen su
fiabilidad y seguridad a los clientes, generando confianza en la

diseccion del disefio de un producto a futuro [6], de esta manera
cada fallo previstamente estudiado podra ser detectado y
podremos cumplir con las exigencias de nuestra clientela [1].
Este andlisis presenta tres tipos; el de sistema, este se enfoca en
asegurar la compatibilidad de los componentes; de disefio,
reduce los riesgos por errores y el de proceso, revisa los procesos
para encontrar posibles fuentes de error [10]. Six Sigma es un
método que brinda mejora de procesos, su finalidad es cumplir
los requerimientos presentados por los clientes [19]. Asimismo,
la aplicacion de Lean Manufacturing es una técnica de mejora
empresarial con origen en el modelo de produccion Toyota, esta
herramienta cambia paradigmas en las empresas generando un
crecimiento, ayudando erradicar operaciones que no sumen
valor al producto, servicio y procesos, generando un aumento de
valor a cada actividad realizada [5]. Los puntos claves de Lean
Manufacturing [19][21].son el poder lograr los objetivos
econdmicos de la empresa en un periodo corto, de esta manera,
tener productos con una calidad notable en su mejora y una
rentabilidad en cada uno de los procesos incrementados. Esta
técnica se basa en la eliminacion planeada de todo tipo de
desperdicio, mejora continua y una mejora consistente de la
Productividad y la Calidad [7] [12]

Finalmente, con la exposicion de cada causa raiz presente
en la empre Bon Beef se logra deducir que esto emerge por una
mala gestion de calidad; la presente investigacién se enfocara
en la estandarizacion de cada herramienta propuesta,
reduciendo la perdida monetaria a través de una capacitacion
en cada area, enfocandose en la mala planificacién de compra
de materia prima, falta de mantenimiento en maquinaria y
equipo, pésimo control en abastecimiento de materia prima y
pésima planificacion de produccion.

I1. METODOLOGIA

La metodologia empleada cumple con un enfoque
cuantitativa, del tipo diagnostica y propositiva basada en la
cienciaexacta. Se centra la aplicacion de herramientas de
gestion de calidad para implementar una propuesta de mejora en
la reduccion de abastecimiento en la empresa Bon Beef S.A.C.
en la ciudad de Truijillo.

Asimismo, los datos procesados y el seguimiento de la
presente investigacion se llevaron a cabo de una Laptop HP
Corei 5 de la mano del programa Microsoft Office Excel. La
recoleccion de cada informacion tiene fines de tesis fisicas y
virtuales, articulos web para que con ello el analisis sea
especifico y correcto llevado de los diversos procesos de
produccion. De tal manera que, cada informacion presentada
sera mejorada tras la aplicacion de las herramientas de calidad
para una mayor interpretacion. Por ende, la Tabla 1 muestra el
procedimiento puesto en practica en el desarrollo de la
investigacion:

TABLA |
METODOLOGIA Y PROCEDIMIENTO
Etapa Técnica Descripcion
Identificacion de las diversas causas raiz de
Ishikawa nuestro problema general.
Priorizacién de las causas que presentan una
Diagndstico Diagrama de Pareto solucién inmediata.

Encaminar las causas raiz, realizacién de una
corta descripcién y un planteamiento de la

Matriz de indicadores ruta de monetizacion para cada una de estas.
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Por lo tanto, se procedid con un diagnostico situacional de
la empresa, esta cuenta con maquinas con un mantenimiento
inadecuado, asimismo, existe una mala capacitacién de
compra de materia prima y a su vez contamos con la presencia
de tiempos muertos por falta de capacitacidn al personal en
procesos productivos, el pésimo control en abastecimiento y la
planificacion de produccién generan que los consumidores se
muestren insatisfechos con los productos entregados a
destiempo.
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Fig. 1 Diagrama de Ishikawa
Nota. En la presente figura se muestra el Diagrama de Causa y Efecto
de las dificultades que atraviesa la empresa y con ello los problemas de
calidad generados.

A partir de ello, en la Tabla Il se presenta la realizacion de
las pérdidas monetizadas por cada causa raiz. En primer lugar,
existe un mal mantenimiento en maquinaria y equipo (CR1) por
lo que se evalud el nimero de fallos presentes en la produccion
del afio transcurrido, lo cual requiere costos en la mano de obra
de estos equipos, la reparacion y mantenimiento de estos, lo
cual genera costos de pérdidas con un total de S/. 5,200.00
nuevos soles por un mal sostenimiento de las maquinas.

La pésima planificacion de produccion (CR2) provoca
indisponibilidad y/o retraso de los puestos del empleador,
dejando una mala visibilidad sobre los avances y un monto de
S/. 1,658.78 nuevos soles reflejado. EI pésimo control en el
abastecimiento de materia prima (CR3) nos lanzé un costo de
S/. 2,244.81 nuevos soles los cuales se dieron envueltos con el
mal rol del empleador frente a los inventarios, los cuales
nacieron de una baja capacitacion.

Por el lado de la falta de planificacion de compra de
materia prima (CR4), este presenta perdidas de exceso de
producto y con ello una notable sobreproduccidn, esto debido a
las ventas no realizadas pese a la presentacion de ingresos que
se pudo haber obtenido, el % del producto mas econémico no
vendido tuvo una variacion de 28%, presentando un costo de
S/. 13,446.00.

Se fueron analizando las principales causas de pérdida
econdmica para evaluar la baja rentabilidad. Los datos se
evaluaron y con ello se fueron generando graficos de
estadisticas descriptivas en donde la informacion se plasmé de
mayor a menor relevancia (Diagrama de Pareto), histogramas,
determinacion de la curva de distribucion, célculo del indice de
capacidad de los procesos y el control estadistico, el cual se
enfoca en los atributos y variables [21]. La informacion
recolectada se aplicd en el programa de Minitab y se proces6 en
Microsoft Excel. En la Figura 3 se muestra el Diagrama de
Pareto, el cual revela el porcentaje de pérdida acumulado como
el monto monetizado de cada causa raiz priorizando a la de
Caura-Raiz 4.
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Fig. 2 Diagrama de Pareto
Nota. En la presente figura se muestra que la CR4 resalta con una gran pérdida
monetaria.
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Fig. 3 Histograma y Gréfica de Control
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Nota. En la presente figura se muestra que la empresa productora de
Hamburgueseria Artesanal en cuanto a la caracteristica de N° de paradas se
encuentra bajo control estadistico de acuerdo a la centralidad y variabilidad.
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TABLA Il
MONETIZACION DE PERDIDAS
e Pérdidas
R Descripcion Indicador actuales (S/.
JANO)

C o 2 ° P .
R Falta de planlflca_mon_de N° de per(_:ildas de materia S/.13,446.00
A compra de materia prima prima/mes
[ L ° . "
R Falta de mantenimiento en N de; herramientas pgrdldas y S1.5,200.00
1 maquinaria y equipo Kilogramos de residuos
[ Pésimo control en
R abastecimiento de materia N° de horas de demora/proceso S/.2,244.81
3 prima
g Pésima planifit_:acién de N° de horas excedentes/ S/.1.658.78
2 produccién actividad R

Total S/.22,549.59
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Fig. 4 Histograma y Gréfica de Control
CR2
Nota. En la presente figura se muestra que la empresa productora de
Hamburgueseria Artesanal en cuanto a la caracteristica de productos vendidos se
encuentra bajo control estadistico de acuerdo a la centralidad y variabilidad.
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Fig. 5 Histograma y Gréfica de Control
CR3(XyS).
Nota. En la presente figura se muestra que la empresa productora de
Hamburgueseria Artesanal en cuanto a la caracteristica mal abastecimiento se
encuentra bajo control estadistico de acuerdo a la centralidad y variabilidad.
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Fig. 6 Histograma y Gréfica de Control
CR4 para tributo P
Nota. En la presente figura se muestra que la empresa productora de
Hamburgueseria Artesanal en cuanto a la caracteristica de productos no
vendidos se encuentra bajo control estadistico de acuerdo a la centralidad y
variabilidad.

Para una solucion eficaz se planteé el uso de tres
herramientas de calidad las cuales proporcionan mejora tras su
aplicacion, estas son: Despliegue de la Funcién de Calidad
(QFD), el Analisis de Modos de Falla y Efectos (AMFE) y
DMAIC Six Sigma.

La Casita de Calidad (QFD) se centra en dos pilares; los
requerimientos tanto técnicos como los del cliente.
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Fig. 7 QFD — Casita de Calidad
Nota. En la presente figura se muestra la valoracion de los clientes de la empresa
Bon Beef S.A.C. mediante un andlisis en el cual sobresale el personal capacitado
y las estrategias que abordan imprevistos.

La propuesta del desarrollo de la matriz AMFE pretende
analizar las directrices para identificar posibles problemas de
potencia.

[anvee 'ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS POTENCIALES (Disefio)
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Fig. 8. Matriz AMFE — BON BEEF
Nota. En la presente figura se muestra un NPR inicial, el cual se muestra antes de
una implementacion o mejora y el que se da tras la implementacién hecha, el NPR
final que indican el tipo de falla, el impacto, causa y la gravedad de esta, ocurrida
durante la inspeccién de maquina

La figura 8, indica que la falla con mayor riesgo previsto
son la deficiencia en el control de abastecimiento de materiales,
estas a su vez representan una gran cantidad de costo, ya que
habria insumos desperdiciados y con ello productos entregados
a destiempo o no entregados. En un inicio su N° de prioridad de
riesgo fue de 432, sin embargo, tras la ampliacién de acciones
recomendadas, su NPR final fue de 144. Asimismo, sus
propuestas de mejora se reflejan en los resultados finales
mostrando una gran diferencia en el indicador de riesgo el cual
redujo satisfactoriamente y beneficia a la empresa, mostrando
como evidente el gran avance del progreso de mejora en cuanto
a la baja de costos y tiempos.

La estrategia DMAIC Six Sigma se enfoca en la orientacién
de la mejora continua para la calidad tanto del proceso como del
producto, busca incrementar la rentabilidad y eliminar las
causas de los retrasos en la produccion dentro de la empresa,
centrandose en los aspectos de importancia para el cliente. Su
estudio se desarrolla en Minitab utilizando hechos y datos
estadisticos para identificar y eliminar las causas de la
variabilidad del proceso.
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Fig. 9 Gréfica Six Sigma (CR1)
Nota. En la presente figura se muestra la comparativa de la curva Six Sigma antes
y después de la implementacion y su efecto en la causa raiz problema 1.
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TABLAII antes y después de la implementacion y su efecto en la causa raiz problema 3.
METODOLOGIA DMAIC CR1

DMAIC PROCEDIMIENTO TABLA YV
Plan de organizacion y accién para los trabajadores METODOLOGIA DMAIC CR3
D(definir) Falta de interés por la planificacién
Plan de actividades por turno DMAIC PROCEDIMIENTO
Bajg Flemanda n Plan de organizacién
Definir las operaciones de proceso a cada persona - - -
- Ausencia de materia prima
" Diagramas de control D(definir) -
M (medir) — Plan de actividades por turno
Plan de recoleccion de datos
Alta demanda
Elaborar un VSM Definir | - 3 3
Identificacion de cada puesto y area con restricciones D? inir as ogeracmmlas € Proceso a caca persona
Aanalizar) Analizar el problema determinando causa-raiz M (medir) lagramas de °‘?'?"°
Priorizar las oportunidades de mejora Plan de reco.lecmon.de datos
Ejecutar un plan de proyecto Elabf)rar un inventario _ __
Gestionar el area de produccion Identificacién de cada puesto y area con restricciones
I(optimizar) Implementar capacitaciones de control entre los operarios A(analizar) Ar?all.zar el problema. determlnandt? causa-raiz
P Utilizar la clasificacion ABC para un orden entre area Priorizar las oportunidades de mejora
Establecer medidas de control en el area de produccién EJeC%ﬂaf un P[a" de proyecto _
Mantener un orden estandar para mejorar el desempefio y rendimiento Gestionar el area de produccion _
Corregir el problema de acuerdo al nivel que lo amerite - Implementar capacitaciones de control entre los operarios
C(controlar) € & I(optimizar) Utili la clasifi 16n ABC d tre &
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Fig. 10 Gréfica Six Sigma (CR2)
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Nota. En la presente figura se muestra la comparativa de la curva Six Sigma

antes y después de la implementacién y su efecto en la causa raiz problema 2. Fig. 12 Grafica Six Sigma (CR4)

Nota. En la presente figura se muestra la comparativa de la curva Six Sigma antes

TABLA IV y después de la implementacion y su efecto en la causa raiz problema 4.
METODOLOGIA DMAIC CR2
DMAIC PROCEDIMENTO TAB’LA Vi
Plan de organizacidn y accidn para los trabajadores METODOLOGIA DMAIC CR4
D(definir) Falta de interés por la planificacién DMAIC PROCEDIMIENTO
Plan de actividades por turno — - ~
Baja demanda F"Ian de organizacién y accién para los trabajadores
— - . .. |Areas especificas para los trabajadores
D(def —
g_eﬂmr las %peraatonles de proceso a cada persona (definir) Plan de actividades por turno
M (medir) Pllagrdamas Ie con r% dat Baja demanda
EI:EorerEEOVeSCNCIlon € datos Definir las operaciones de proceso a cada persona
- - — .. |Diagramas de control
Identificacidn de cada puesto y drea con restricciones M (medir) Plag de recoleccion de datos
AGanalizan) /:nall_zar TI problema_geéermdlnand_o causa-raiz Elaborar un VSM
riorizar las oportunidades de mejora Identificacion de cada puesto y area con restricciones
(E:Jectgtar un lp!an d; proygcto. _ Aanalizar) Analizar el problema determinando causa-raiz
estionar el area de produccion Priorizar las oportunidades de mejora
I(optimizar) Imvpllementar cgpau@mones de control entre los gperarlos Ejecutar un plan de proyecto
Utilizar la cla5|f|camon ABC para un grden entre area_ Gestionar el area de produccién
Establecer medidas de control en el area de produccién - Implementar capacitaciones de control entre los operarios
Mantener un orden estdndar para mejorar el desempefio y rendimiento l(optimizar) [ e s clasificacion ABC para un orden entre area
C(controlar) Corrlegir el problemaée acuerdo al nivel que lo amerite Establecer medidas de control en el drea de produccion
Realizar docume_f”tacmn _ Mantener un orden estandar para mejorar el desempefio y rendimiento
Armar un organigrama de las dreas y sus procesos C(controlar) Corregir el problema de acuerdo al nivel que lo amerite
Realizar documentacién
S S il S Armar un organigrama de las &reas y sus procesos
nalisis 3% Sgma Nallsis 30 Jigma
Se han creado presupuestos para tener en cuenta cada

D b L " Spim

material empleado en la produccion, los suministros de cada
area y consigo tomar en cuenta al personal de apoyo para que
toda la implementacidn funcione correctamente y provoque una
mejora a cada causa raiz, para la reduccion de los costos de
inversion se presenta la siguiente tabla:

T TABLAVII

Trainvis INVERSION CONTRATACION - HERRAMIENTAS: QFD, AMFE, DMAIC SIX SIGMA
oy ™ v Tomam Contratacion CANT Remuneracion (S/./MES)
Al i M W il ol Practicante de Ingenieria Industrial 1 1,050.00
tE 10 RO 2 RN £ S, s, el v preseiaeks o g TOTAL (S/./MES) 1,050.00
Fig. 11 Gréfica Six Sigma (CR3) TOTAL (S//ARO) 12,600.00

Nota. En la presente figura se muestra la comparativa de la curva Six Sigma
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) TABLAVIII
INVERSION MATERIALES Y EQUIPO - HERRAMIENTAS: QFD, AMFE, DMAIC SIX

SIGMA

Compra CANT Costo (S/.) Vida Util (ANOS) Depreciacion (S/.)

Picadora 1 566.00 5 15.90
Formadora de 1 2,205.37 6 34.50
Hamburguesa

Plancha 1 1760.00 8 5.90

Freidora 1 1,850.00 8 6.02

COMPRA TOTAL (S/) 6,381.37 TOTAL (MES) 62.32

TOTAL (ANO) 747.84
TABLA IX

REINVERSION - HERRAMIENTAS: QFD, AMFE, DMAIC SIX SIGMA
Reinversion (4 ANOS) 2,991.36

Reinversion (8 ANOS) 600.00

De tal modo se tiene en cuenta que la inversion total fue
de S/. 474.84 y la reinversién se propuso de 4 a 8 afios, de esta
manera es que se dio la evaluacion econémica de la empresa
con la obtencion de los indicadores financieros, siendo su costo
de oportunidad del 15%.

TABLA X
INDICADORES FINANCIEROS (VAN, TIR Y PRI)

VAN | S/.3404.37
TIR 23.44%

PIR [6.7 | afios

Tras la obtencion de los indicadores financieros, pudimos
ver que el proyecto tiende a ser rentable, ya que esta muestra un
VAN positivo de S/.34.4.37, con un TIR del 23.44% y una
recuperacion de 6.7 afios; asimismo se priorizaron los beneficios
gue aumentaran la calidad y compensara la utilidad.

I1l. RESULTADOS

Se determinaron 4 causas raiz: Falta de mantenimiento en
maquinaria y equipos, pésima planificacion de produccion,
pésimo control en abastecimiento de materia prima y falta de
planificacién de materia prima.

A partir de ellos, se realizaron costos generados de la
implementacion de propuestas de solucién, los cuales fueron
comparados con los de diagnéstico los cuales se basan en la
reduccion de costos medidos por porcentajes.

TABLA XI
INDICADORES — COSTOS - BENEFICIOS
Costos Anuales Costos - % de
A Anuales Beneficio i
CR Diagnoéstico p Reduccion
ropuesta
CR1 S/ 5,200.00 S/120.89 S/ 4,780.50 83%
CR2 S/ 1,658.78 S/ 96.35 S/ 1,356.22 99.78%
CR3 S/ 2,244.81 S/ 687.39 S/ 2,004.90 93%
CR4 S/ 13,446.00 S/ 1,697.20 S/ 12,899.99 60%

Sosteniendo la propuesta mostrada se presenta los nuevos
graficos de capacidades resultantes.
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1V. DISCUSIONES

La investigacidn realizada pretendié aplicar un programa
de mantenimiento puesto que este asegura efectividad y tipo
corto de implementacion, asimismo, la inversién a realizarse no
es alta. Sin embargo, esta metodologia no solucionaria el 100%
de los problemas existentes en la empresa Bon Beef.

Es por esto, que se decidié por una inversion en capital
humano, ya que nuestro principal problema es la mala
capacitacion en la compra de materia prima.

Asimismo, se analizd la contratacion de un par de
especialistas, quienes se enfocarian en charlas y capacitaciones
a nuestro personal como también se encargarian en la
realizacién de dinamicas las cuales generarian un mejor clima
laboral. De esta misma manera, buscaremos enfoque en la
implementacion de las 5°S y de programas que brinden mejoras
de calidad.

V. CONCLUSIONES

La implementacion de herramientas de calidad permitio
gue cada una de nuestras criticas causas raices sean mejoradas
y de esta manera nuestro proyecto sea sostenible, presentando
un Van positivo de S/. 3404.37 nuevos soles, con un TIR de
23.44%, y con ello una recuperacion pronta de 6.7 afios a
reducir.

Cada modo de fallo potencial fue contralado, su NPR final
mostro grandes y favorables cambios en comparacion con el
inicial, tales son los casos como en la deficiencia del control de
abastecimientos, el cual se redujo de 432 a 144, falta de
mantenimiento a las maquinas de 360 a 144 y falta de
capacitacién al personal de produccién con una reduccion de
320 a98.
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