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RESUMEN 

 

La presente tesis, se elabora con el objetivo de mejorar el proceso de sellado de sobres exteriores, 

minimizando los costos de empaque de una sutura quirúrgica en el área de producción, sección 

sellado, la sutura quirúrgica es un material médico utilizado en la cirugía general, y son distribuidas 

en los hospitales, clínicas y centros de salud. 

Esta mejora se realiza debido a un incremento en la venta generada por el área comercial, es por 

ello que se busca dentro de los procesos reducir los costos de fabricación de dicho producto, en la 

sección de ensobrado y sellado se presenta la oportunidad para reducir dichos costos, ya que se 

utiliza material de empaque importado de Alemania y a un costo elevado. La metodología utilizado 

para proceder con la mejora en el área de producción, sección ensobrado es la teoría de las 7Ms 

de la productividad, donde se detalla y analiza cada una de las Ms, materia prima, mano de obra, 

método de trabajo, máquina, medio ambiente, medición y managing. En este proceso de 

implementación de mejora fue necesario fabricar una maquina con los recurso propios de la 

empresa con la finalidad de bajar el costo unitario de un sobre exterior, esta se realizó sin mayores 

complicaciones debido a que el recurso humano que participo en ello tuvo la oportunidad de aplicar 

sus conocimiento así como oportunidad de desarrollo personal y profesional. Los resultados 

obtenidos después de la mejora fueron claramente visibles mediante las comparaciones de costos 

entre el antes y después de la mejora. 

Finalmente, se presentan las conclusiones sobre la mejora en la reducción de costos de fabricación 

de una sutura quirúrgica, en el proceso de sellado de sobres exteriores, permitiendo optimizar y 

reducir los costos unitarios, de S/. 0.10 soles que costaba inicialmente se logra reducir a S/. 0.04 

soles consiguiendo con esto un ahorro por cada sobre en S/. 0.06 soles, con ello se logra un ahorro 

de S/. 642.20 soles diarios, de forma mensual se ahorra S/. 14 128.40 soles considerándose 22 días 

de trabajo, y por cada año se logra un ahorro de S/. 169 540.80 soles, con este resultado se logró 

el objetivo propuesto y de esta forma una efectividad en la ventas de suturas haciendo más rentable 

el producto final en la empresa Tagumedica S.A. 
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ABSTRACT 

 
 

The present thesis, is elaborated with the objective of improving the process of sealing outer 

envelopes, minimizing the costs of packaging a surgical suture in the production area, sealed section, 

surgical suture is a medical material used in general surgery, And are distributed in hospitals, clinics 

and health centers. This improvement is due to an increase in sales generated by the commercial 

area, which is why it is sought within the processes to reduce the manufacturing costs of such 

product, in the section of put in an envelope and sealing presents, the opportunity to reduce said 

Costs, since packaging material imported from Germany is used at a high cost. The methodology 

used to proceed with the improvement in the production area, section covered is the 7Ms theory of 

productivity, which details and analyzes each of the Ms, raw material, labor, method of work, 

machine, Environment, measurement and managing. In this process of implementation of 

improvement, it was necessary to manufacture a machine with the company's own resources in order 

to lower the unit cost of an external envelope, this was done without major complications because 

the human resource that participated in it had the Opportunity to apply their knowledge as well as 

opportunity for personal and professional development. The results obtained after the improvement 

were clearly visible through cost comparisons between before and after improvement. 

Finally, we present the conclusions about the improvement in the reduction of manufacturing costs 

of a surgical suture, in the process of sealing external envelopes, allowing to optimize and reduce 

unit costs, S /. 0.10 soles that initially cost is reduced to S /. 0.04 soles obtaining with this a saving 

by each envelope in S /. 0.06 soles, thus achieving a saving of S /. 642.20 soles per day, monthly 

saved S /. 14 128.40 soles considering 22 days of work, and for each year a saving of S /. 169 540.80 

soles, with this result achieved the proposed objective and thus an effectiveness in the sales of 

sutures making the final product more profitable in the company Tagumedica S.A. 
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