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RESUMEN

El presente trabajo fue elaborado con la finalidad de implementar un plan de
mejora para disminuir los costos operativos de una empresa manufacturera, la cual se
dedica a la fabricacion de mascarillas, mandiles, banderolas y mantos religiosos; cabe
destacar que durante el periodo de tiempo en el cual se realiza la investigacion, laempresa
solo fabrica mascarillas y mandiles, debido a la pandemia producto del COVID-19.
Mediante una guia de observacién y data historica se logra obtener un diagnostico integral
compuesto por: analisis FODA, matriz EFE, matriz EFI, analisis PESTEL y DOP;
permitiendo asi hallar distintos problemas como un alto porcentaje de merma, mal control
de calidad, materia prima de mala calidad, una constante rotacion de proveedores y sobre
stock. Se elige el plan de mejora 1 conformado por TPM, Seleccion eficiente de
proveedores, MRP y TQM. Se simulo6 el plan de mejora usando el software ProModel y
Ms. Excel empleando el simulador de planificacion de abastecimiento (Odoo). Luego de
aplicar el plan de mejora por cada indicador, se alcanza un beneficio total en S/.2324.49,
es decir, que los costos operativos de la empresa manufacturera disminuyen 25.32%. Asi
También, un VAN de 351.00 soles, un VAN de Ingresos de 19 741.00 soles, un VAN de
Egresos de 19 390.00 soles, una tasa interna de retorno de 3%, una TMAR de 1.53%, lo
cual ratifica la viabilidad del proyecto por el retorno de inversion pronta, con un B/C de

1.02

PALABRAS CLAVES: Simulacion, Produccion, Calidad, Mantenimiento,

Costos
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CAPITULO I: INTRODUCCION
1.1. Realidad problematica

Los emprendedores y lideres de empresas estan expuestos a desafios, debido a la
intensa competencia en la que deben surgir y prevalecer, pues el mercado esta cambiando
constantemente y los consumidores cada dia son mas exigentes, por lo que las empresas
ya no pueden sobrevivir con su modelo tradicional y sistemas ineficientes; lo cual es
respaldado por Arraut (2010) quien sugiere que “Las empresas no pueden considerar la
innovacion como un evento ocasional. Si una empresa no es capaz de transformar sus
productos, manejar modelos de gestion y estructuras flexibles en un contexto de

incertidumbre, no sera capaz de sobrevivir” (p.6). Gomez (2011) afirmé lo siguiente:

En la actualidad, la dindmica del mundo exige mayor productividad y
competitividad a las organizaciones para incursionar en los mercados y lograr
posicionamiento. Aplicando esfuerzos en los procesos productivos, para lograr bienes y
servicios que agreguen valor para los clientes e inversionistas, a través de estrategias

relacionadas con la calidad, atributos de diferenciacion, costos bajos y margen (pag. 103).

Muchos investigadores concuerdan que, para reducir los costos de una empresa,
brindar productos y servicios de calidad y mejorar la productividad es necesaria la

aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing.

En el Peru, se han realizado pocas investigaciones sobre el nivel de cumplimientos
de la calidad en las empresas del sector manufacturero. Benzaquen (2013), afirma que en
la Gltima década el crecimiento de la economia ha estado ligado a la mejora de la
productividad mediante la reduccion de costos, por lo tanto, es importante saber si las

empresas han evolucionado positivamente en cuanto al alcance de gestion de la calidad.

Guillen Correa, K; Plasencia Quiroz, K. Péag.
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El estudio de los nueve factores del TQM, evidenciaron que las empresas peruanas
mejoraron significativamente en los nueve factores. Seguidamente, en el afio 2014
publico otro estudio referido al impacto de tener un SGC basado en la certificacion 1SO
9001 en las empresas peruanas en base a los nueve factores de éxito del TQM.
demostrando que las empresas peruanas con certificacion 1SO 9001 tienen un mejor
desempefio y por ende un incremento de la productividad en los nueve factores,

comparadas con aquellas que no estan certificadas.

Segun el Ministerio de la produccion del Perd, La provincia de Trujillo concentra
el 88.2% de las empresas manufactureras de la Regién La Libertad, lo cual indica que
este rubro es el mas grande en cuanto a la creciente demanda que se tiene que cubrir y
por ende supone una mayor exigencia con respecto a la calidad del producto por parte de
los consumidores, ademas de reducir los costos para las empresas. El objetivo de estas
empresas es generar la mayor utilidad posible, en su mayoria mediante la reduccién de
costos, descuidando la calidad en cada etapa del proceso productivo lo que acarrea
problemas como falta de estandarizacion, excesivos reprocesos, retraso en la entrega de
productos, altas cantidades de mermas y por consecuencia la insatisfaccion del cliente.
Segun Valverde (2018) indica que no existe una incorrecta gestion de la calidad cuando
se tiene problemas como: no existe una evaluacidn de proveedores que permita conocer
el lead time de entrega de los productos solicitados, falta de control de calidad en los
materiales en la empresa, falta de capacitacion al personal, falta de estandarizacion de
métodos de trabajo, falta control e inspeccion y de un manual de calidad. Sin embargo,
Para mejorar la gestion de calidad dichas empresas, utilizaron diversas herramientas para

mejorar la gestion de calidad y reducir los costos operativos.

Guillen Correa, K; Plasencia Quiroz, K. Péag.



“IMPLEMENTACION DE UN PLAN DE MEJORAS
UPN PARA DISMINUIR LOS COSTOS OPERATIVOS
oo DE UNA EMPRESA MANUFACTURERA”

DEL NORTE

La empresa manufacturera en la cual se basa nuestra investigacion, en los ultimos
meses ha presentados ciertas fallas en el proceso productivo, teniendo un alto porcentaje
de merma, ocasionado por la falta de control de calidad, la seleccidn ineficiente de
proveedores. Por otro lado, no tienen un planeamiento de los requerimientos de
materiales, lo que les genera sobre stock. Por ende, este trabajo tendrd como objetivo
implementar mejoras al proceso mediante la Gestion de la Calidad para la reduccién de

costos operativos de la empresa

1.2. Diagnéstico del problema

La empresa en estudio pertenece al rubro de manufactura y la industria de
confecciones desde hace més de 20 afios en la ciudad de Trujillo. Esta empresa se dedica
a la confeccion de mantos para esculturas de yeso, banderolas, mascarillas y mandiles;
para los cuales se utiliza un programa digital en donde se crea disefios comerciales y
personalizados para el posterior bordado, asi también realiza bordados a mano. Durante
el tltimo afo la linea de mascarillas es la que ha tenido un mayor crecimiento debido a la

alta demanda producto de la pandemia que viene azotando al mundo.

Las cuatro lineas de produccién presentan similar proceso productivo, dentro de
las cuales se evidencia problemas como un alto porcentaje de merma, un mal control de
calidad, materia prima de mala calidad, constante rotacion de proveedores, entre otros.
Asi mismo, no tienen un planeamiento de los requerimientos de materiales, lo que les
genera sobre stock. En el ANEXO 1, ANEXO 2, ANEXO 3y ANEXO 4 se detallara el

proceso productivo de cada linea de produccion de la empresa.

1.3. Antecedentes
Ruggel (2020), en su tesis “Gestion de calidad para incrementar la productividad

en la empresa de confecciones jhonwil y Estefany E.I.R.L CHICLAYO-2018”, analiza

Guillen Correa, K; Plasencia Quiroz, K. Péag.
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como es que gracias a la gestion de la calidad se puede incrementar la productividad de
la empresa “Confecciones JhonWil y Estefany E.ILR.L.”, asi también se diagnostica la
situacion actual de la productividad, determina las causas de los problemas en Gestion de
la Calidad y realiza un andlisis del beneficio costo de la propuesta. La metodologia
utilizada es aplicada, basada en encuestas con un disefio de estudio no experimental, ya
que en la investigacion no se manipula la variable independiente. Al analizar esta
investigacion, nos dimos cuenta de que los principales resultados lograron determinar que
la gestion de calidad incrementd la productividad, obteniendo un aumento en la
productividad global de un 2.5 a un 2.7 ha aumentado un 8 %. Basandonos en estos
resultados, aplicaremos ciertas herramientas usadas en esta tesis, dado que muestro
principal objetivo reducir los costos operativos de la empresa mediante la gestion de

calidad.

Zavala (2017), en su investigacion “Implementacion de la gestion de calidad para
mejorar la productividad de la empresa Maxima Tecnologia Del Perd SAC — Los olivos
2017” tuvo como objetivo determinar como la gestion de calidad mejora la productividad
en laempresa Maxima Tecnologia del Peri SAC, la cual se aplico mediante una estructura
de trabajo que fue planteada mediante un diagrama de Gantt y la creacion de un equipo
de trabajo que esta documentado en un acta de constitucion. Los resultados de la
investigacion fue que la productividad mejor6 un 21.46%, el nivel de eficiencia alcanzo
un 42.17%, el nivel de eficacia un 36.62% y por Gltimo el indice de no conformidad
disminuyo un 43.45%, por consiguiente, la hipotesis de que la Gestidn de Calidad mejora
la productividad fue validada en la Empresa Maxima Tecnologia del Perd SAC — Los
Olivos 2017. Al igual que la investigacion anterior, esta tesis aplica una de las principales
herramientas que se usard en nuestro trabajo de investigacion. Por otro lado,

Guillen Correa, K; Plasencia Quiroz, K. Péag.
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desarrollaremos fichas de registro con el fin de detectar los procesos innecesarios e
implementar mejoras al proceso, tal asi implementaremos indicadores para medir la
mejora de la productividad. La decision se realizar todo lo mencionado, se tomo al
observar los resultados de la investigacion, ya que la productividad mejor6 un 21.46%, el
nivel de eficiencia alcanz6 un 42.17%, el nivel de eficacia un 36.62% y por ultimo el
indice de no conformidad disminuyo un 43.45%, por consiguiente, la hipétesis de que la
Gestion de Calidad mejora la productividad fue validada en la Empresa Maxima

Tecnologia del Peri SAC — Los Olivos 2017.

Moges et al (2012), en su articulo “Adopcion de practicas de gestion de la calidad.
Una investigacion de su relacion con la productividad laboral para empresas
manufactureras intensivas en mano de obra”, Universidad de Vaasa, Finlandia investiga
la relacion del uso de la gestion de la calidad y la productividad laboral en empresas
manufactureras de gran intensidad de mano de obra en un pais en desarrollo y compararla
con la media mundial. La metodologia utilizada ha sido cualitativa, pues se ha trabajado
con cuestionarios como instrumento de recopilacion de datos estandar existente del
Modelo Europeo de Excelencia Empresarial aplicado a 34 empresas. Los resultados de
este trabajo indican una relacién positiva y de gran impacto entre el nivel de implantacion
de la gestién de la calidad y los ingresos por empleado, motivo por el cual, esta
investigacion es interesante, ya que una de las situaciones que presenta la empresa es que
los empleados no se encuentran satisfechos con el trabajo que realizan. Este informe
afirma que la gestion de la calidad puede mejorar la productividad laboral y la rentabilidad
de las organizaciones manufactureras con gran intensidad de mano de obra. Asimismo,
se comprobd que los factores significativos para el éxito de este tipo de empresas

manufactureras intensivas en mano de obra son la satisfaccion de los empleados, la

Guillen Correa, K; Plasencia Quiroz, K. Péag.
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gestion de las personas y la satisfaccion de los clientes, todo ello se debe a una buena
gestiobn de la calidad, ya que esta proporciona a los trabajadores formacion,
reconocimiento y responsabilidades esenciales; motiva y fomenta el trabajo en equipo

para resolver los problemas de la empresa y atender a los clientes segln sus necesidades.

1.4. Formulacion del problema

¢Cudl es el efecto de la implementacion del plan de mejoras sobre los costos

operativos de una empresa manufacturera?
1.5. Objetivos

1.5.1. objetivo General

Determinar el efecto de la implementacion del plan de mejoras sobre los

costos operativos de una empresa manufacturera.

1.5.2. Objetivos Especificos
v' Diagnosticar integralmente la empresa manufacturera.
v' Disefar y desarrollar el plan de mejoras.
v' Simular la implementacion del plan de mejoras.
v' Calcular la variacién de los costos operativos como efecto de la
implementacién del plan de mejoras.

v' Evaluar econémicamente el proyecto.
1.6. Hipotesis

La implementacion del plan de mejoras disminuye los costos operativos de una

empresa man ufacturera.

Guillen Correa, K; Plasencia Quiroz, K. Péag.
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1.7. Justificacion

La empresa en los Gltimos meses ha presentado ciertas fallas en el proceso
productivo, teniendo un alto porcentaje de merma, ocasionado por la falta de control de
calidad, la seleccién ineficiente de proveedores. Por otro lado, no tienen un planeamiento
de los requerimientos de materiales, lo que les genera sobre stock, generandoles un costo
operativo de S/31,595.40 Por tal motivo, es prioritario implementar alternativas de
solucion que ayude a reducir dichos costos de produccion. Es asi que se decidio
implementar TPM, MRP, TQM, vy la seleccion eficiente de proveedores en la empresa
manufacturera, para disminuir sus costos operativos, fundamentando en un analisis
minucioso de antecedentes, donde se encontré que la implementacion de estas
herramientas reduce los costos de la empresa.

Seminario (2017) demostrd en su tesis que con la implementacion del TPM se
logré disminuir los costos de produccion de un 66.24% a un 46.32%. Ademas, como
efectos simultaneos de la implementacion de dichas herramientas, se logra aumentar el
indicador de Disponibilidad de 72,40% a 81,79%, la Efectividad increment6 de 73,26%
aun 86% y la Calidad tuvo un incremento del 87.58% al 93.83%. Asi llegamos a concluir
que al aplicar el TPM se lograron reducir los costos y mejorar la calidad de los productos.

Mientras tanto, Estrada y Cortijo (2019) en su trabajo realizado para reducir los
costos aplicando el MRP, como resultado obtuvieron un costo total de S/. 1 146,878.30,
mientras que los costos de inventario sin la utilizacion de esta herramienta eran de S/. 1
734,704.12. En conclusion, la aplicacion del MRP gener6 un ahorro de S/. 587,825.82, lo
gue porcentaje seria una reduccion de costos de inventario de 33.89%.

Asimismo Cuatresacas (2012), en su trabajo concluyo que tras la implementacion

del TQM, ayudaron a reducir costos , esto gracias a la mejora en el proceso, asimismo en

Guillen Correa, K; Plasencia Quiroz, K. Péag.
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la asignacion de recursos y la planificacion de adquisiciones de materiales y asimismo el
autor Loayza, L y Olave, D (2021), en su estudio confirma que las herramientas agiles
son las reuniones semanales, generando beneficios para el control de la produccién de
manera dindmica y rapida, esto debido a que, la informacion es de manera diaria,
asimismo en las reuniones semanales se gestiona los resultados de productos no
conformes y de esta forma, de manera semanal y constante, se realizan ajustes basado en

hechos y datos para la mejora de su produccion.

CAPITULO Il: METODOLOGIA
2.1. Tipo de investigacion

Se determin6 que el enfoque de la investigacion es de disefio PRE
EXPERIMENTAL, con una prueba pretest-postest. “La definicion misma de pre
experimento implica que el grado de control en este tipo de estudios es muy bajo, cuando
se le compara con el obtenido en un disefio experimental real” (Campbell y Stanley,
1966).

Este tipo de investigacion permite analizar la incidencia de la variable
independiente en la variable dependiente, lo cual es corroborado por (Campbell, 1969)
quien menciona “Los pre experimentos sirven para aproximarse al fendmeno que se
estudia, administrando un tratamiento o estimulo a un grupo para generar hipétesis y

después medir una o mas variables para observar sus efectos”.
El disefio emplea el esquema:
G 01 X 02

Donde,

Guillen Correa, K; Plasencia Quiroz, K. Péag.
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1 “PN “IMPLEMENTACION DE UN PLAN DE MEJORAS

G: Empresa Manufacturera

O1: medicidn pre-test de la variable dependiente

X: Implementacion del TPM, MRP, TQM vy seleccion eficiente de proveedores.
02: medicidn post-test de la variable dependiente

Este disefio nos permite evaluar los valores de la variable independiente a traves
del pre-test, consecutivamente aplicar la variable independiente a través de una
simulacion y volver a realizar una evaluacion de la variable dependiente, a través del post-
test; para poder comparar ambos resultados y generar las conclusiones parciales de cada
objetivo especifico, llegando a formar la conclusion final que se contrastard con la

hipétesis.
2.2. Poblacion y Muestra
- Poblacion:
Todos los procesos de una empresa manufacturera
- Muestra:
Los procesos del area de Produccion de una empresa manufacturera

2.3. Técnicas e Instrumentos

Tabla 1

Técnicas e instrumentos

TECNICAS INSTRUMENTOS
Observacion Guia de observacion
Encuesta Cuestionario
Investigacion bibliografica Estandares de ingenieria

Nota: Se muestran las técnicas e instrumento, tales como la observacidn, encuesta, investigacion bibliografica,

Guillen Correa, K; Plasencia Quiroz, K. Péag.
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guia de observacion, cuestionario y estandares de ingenieria las cuales se usaran en nuestro plan de mejora.

2.4. Procedimientos

Se presenta el flujograma del programa ProModel, donde se simular el indicador
de % de unidades defectuosas y % de horas perdidas por averia y el Flujograma del
programa Excel, donde se simulara el % de unidades no vendidas. En la siguiente imagen

se muestra el Flujograma.

Guillen Correa, K; Plasencia Quiroz, K. Péag.
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Figura 1 Fluioarama
%MASCARILLAS DEFECTUOSAS

Y % HORAS POR AVERIA
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Identificacién de locaciones

Entidades entrantes

Tela

REPORTE

%MANDILES DEFECTUSOS Y %

HORAS POR AVERIA
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Almacén de MP
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Nota: En este flujograma de detalla de manera general el paso a paso del uso del programa ProModel para los indicares dé % de unidades defectuosas y % de horas perdidas por averia.
% PRODUCTOS NO VENDIDOS

Seleccion de proveedores

Cantidad minima de pedido del

|

Registro de proveedores

l

Proveedor 1 (elastico)

Proveedor 2 (telas)

Proveedor 3 (hilos)

Proveedor 4 ( cuero)

Proveedor 5 (agujas)

Proveedor 6 (merceria)

Proveedor 7 (utensilios de oficina)

l

Listado de Productos

!

Mascarilla con Bordado
Macarilla sin Bordado

Mandil Bordado a Mano

Mandil Bordado a Maquina
Manto Religioso Bordado a mano
Manto Religioso Bordado a
maquina

Banderola Bordado a Mano
Banderola Bordado a Maquina

I

Seleccion de Proveedor por tipo

de Producto

Plazo de Entrega del Proveedor

|

-Proveedor 1 (2 dias)
-Proveedor 2 (3 dias)
-Proveedor 3 (1 dia)
-Proveedor 4 (2 dias
-Proveedor 5 (2 dias)
-Proveedor 6 (1 dia)
-Proveedor 7 (1 dia)

|

Plazo adicional de seguridad en

dias.

proveedor.

-Proveedor 1 (10 unidades)
-Proveedor 2 (5 unidades)
-Proveedor 3 (100 unidades)
-Proveedor 4 (1 unidades)
-Proveedor 5 (12 unidades)
-Proveedor 6 (100 unidades)
-Proveedor 7 (25 unidades)

|

Stock minimo  de seguridad |

l

-Proveedor 1 (19 unidades)
-Proveedor 2 (25 unidades)
-Proveedor 3 (13 unidades)
-Proveedor 4 (16 unidades)
-Proveedor 5 (19 unidades)
-Proveedor 6 (8 unidades)

-Proveedor 7 (8 unidades)

l

Cantidad recomendada pedido a
proveedor

-Proveedor 1 (19 unidades)
-Proveedor 2 (25 unidades)
-Proveedor 3 (100 unidades)
-Proveedor 4 (16 unidades)
-Proveedor 5 (19 unidades)
-Proveedor 6 (100 unidades)

l

| Calculo de demanda |

l

| Ventas anuales estimadas por |

producto.

»| Dias laborables al afio: 251 dias |

|

Demanda media diaria por
producto

-Mascarilla con bordado S/.6.37

-Mascarilla sin bordado S/. 7.17

-Mandil bordado a mano S/. 3.98

-Mndil bordado a maquina S/. 5.98

-Manto religioso bordado a mano S/. 0.12
-Manto religioso bordado a maquina S/. 0.08
-Banderola bordado a mano S/. 0.06
-Banderola bordado a maquina S/. 0.08

l

| Mes a analizar: Octubre |

| Demanda mensual por producto |

|

-Mascarilla con bordado 588.

-Mascarilla sin bordado, 168.

-Mandil bordado a mano, 420.

-Mndil bordado a maquina 504

-Manto religioso bordado a mano, 63
-Manto religioso bordado a maquina, 63.

-Proveedor 1 (1 dias)
-Proveedor 2 (1 dias)
-Proveedor 3 (1 dia)
-Proveedor 4 (1 dias
-Proveedor 5 (1 dias)
-Proveedor 6 (1 dia)
-Proveedor 7 (1 dia)

Guillen Correa, K

-Mascarilla con bordado S/.16000
-Mascarilla sin bordado S/. 1800

-Mandil bordado a mano S/. 1000

-Mndil bordado a maquina S/. 1500
-Manto religioso bordado a mano S/. 30
-Manto religioso bordado a maquina S/. 20
-Banderola bordado a mano S/. 15
-Banderola bordado a maquina S/. 20

; Plasencia Quiroz, K.

mensual por producto

|

Pedido compra recomendado |

-Mascarilla con bordado 165 unidades
-Mascarilla sin bordar 188 unidades
-Mandil bordado a mano 95 unidades
-Mandil bordado a maquina 146 unidades

|

Stock seguridad por producto |

-Mascarilla con bordado 76 unidades
-Mascarilla sin bordar 22 unidades
-Mandil bordado a mano 56 unidades
-Mandil bordado a maquina 72 unidades

4.| Stock final por producto.

!

-Mascarilla con bordado 89 unidades
-Mascarilla sin bordar 52 unidades
-Mandil bordado a mano 94 unidades
-Mandil bordado a maquina 80 unidades

|

Simulacion de Optimizacion
Stocks de acuerdo al producto
y proveedor seleccionado

1

Stock inicial ingresado en
funcion al producto y proveedor

seleccionado

Cantidad de ventas ingresado en
funcion al producto y proveedor

seleccionado

Cantidad de compras ingresado
en funcion al producto y
proveedor seleccionado

I

Indicadores a analizar |

!

Productos no vendidos |

|

Analisis de costos +\

|

Comparacién de resultados

|

FIN
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CAPITULO I11: RESULTADOS

Se realiz6 un listado de los programas que se pueden usar para la simulacién de
nuestros 3 indicadores con sus respectivas descripciones en el ANEXO 5. Luego de haber
analizado cada programa, se determin6 que los mas adecuados para nuestros indicadores
son PROMODEL Y EXCEL, en el ANEXO 6, se justifica el porqué.

Se selecciond el software de ProModel para simular los indicadores de los
productos defectuoso y el tiempo de averias. El reporte que obtuvimos % Productos
defectuoso de mascarillas y % horas por averias para la maquina de bordar 1, maquina de

coser 1y 2 fue el siguiente.

Figura 2 Reporte de mascarillas defectuosas luego de haber simulado en ProModel

> | HR:624 MIN:00

Mascarilla en Proceso

, *

Almacen de MP
MascarillaTerminados
4
Empaque y etiquetado @ Maquinade costura [ PR PRV TR
@ &
Maquina de costura
Almacen de PT Inspeccion

Nota: Se obtuvo 0 mascarillas defectuosas después de la simulacion.

Figura 3 Reporte de horas por averia de la maquina de bordar 1 luego de haber simulado en ProModel

Estados de Locacion de Capacidad Individual - Baseline o x
% Inactivo l
; : " : ' " T
Maquina de Bordado $ T ¥ t t 1 T T T ‘
{ % Inactivo ‘ | ‘
Maquina de costura.] T Maquina de Bordado | — - 1 —
‘ 0.91 I | 1 1
Lo fae — 1 1 1
Maguina de costura.2 1 t 5 t + ' + ‘
0 0 20 30 40 S0 60 70 8 90 100

Por Giento

Nota: Se obtuvo 0.91% de inactividad en la maquina de bordar 1 de mascarillas.

Figura 4 Reporte de horas por averia de la maquina de coser 1 luego de haber simulado en ProModel
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Cetamrme Aa | A7 A ™ e yn ozl md IRt 12 ST
Estados de Locacion de Capacidad Individual - Baseline B%

Maquina de Bordado - 1 |

Maquina de costura.l

Magquina de costura.2

{ % Inactivo
- | Maquina de costura.l 1
e . [ P

0 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Nota: Se obtuvo

Por Ciento

7.08% de inactividad en la maquina de coser 1 de mascarillas.

Figura 5 Reporte de horas por averia de la maquina de coser 2 luego de haber simulado en ProModel

Estados de Locacion de Capacidad Individual - Baseline o x

M % Inactivo

Maquina de Bordado —+

- 1 I i I I I i
Maquina de costura,1 ) i 1
1
T

Maquina de costura.2

0 10 20 30 40 5 % Inactivo 90 )
Maquina de costura.2
Por € 1062

Nota: Se obtuvo 10.62 % de inactividad en la maquina de coser 2 de mascarillas.
Para la produccién de mandiles también se us6 ProModel, con el cual obtuvimos
el reporte de % Productos defectuoso de mandiles y el % horas por averias de maquina

de bordar 2 y la maquina de coser 3, en este proceso fue el siguiente.

Figura 6 Reporte de mandiles defectuosas luego de haber simulado en ProModel

> HR:624 MIN.0D

Mandiles en Proceso

fl Cortado
’ Inspeccion de Tela
Almacen de MP
MandilesTerminados
Magquina de Bordado 1 269

Empaque y etiquetado I % Mandiles Defectuosas
Inspeccion

Almacen de PT

Nota: Se obtuvo 0 mandiles defectuosas después de la simulacion.

Figura 7 Reporte de horas por averia de la maquina de bordar 2 luego de haber simulado en ProModel

Guillen Correa, K; Plasencia Quiroz, K. Péag.
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Estados de Locacion de Capacidad Individual - Baseline

M % Inactivo

% Inactivo
Aaquina de Bordado 2

| I |
Maquina de Bordado 2 :
|

Maguina de costura 3

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Por Giento
Nota: Se obtuvo 2.19% de inactividad en la maquina de bordar 2 de mandiles.

Figura 8 Reporte de horas por averia de la maquina de coser 3 luego de haber simulado en ProModel

|
M % inactivo
| l ‘
Maquina de Bordado 2
Maquina de costura 3 ‘
S % Inactivo
0 10 20 30 40 50 60 7 Maquina de costura 3
| 15.83
Por Ciento !

Nota: Se obtuvo 15.83% de inactividad en la maquina de coser 3 de mandiles.
Para la aplicacion de la simulacion del sistema de Odoo, donde se usa el indicador
de % de productos no vendidos, que se ubican en el stock final tanto de mandiles como

de mascarilla fueron los siguientes.

Figura 9 Reporte de la simulacion de mascarillas y mandiles no vendidos

Guillen Correa, K; Plasencia Quiroz, K. Péag.
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Demanda Pedido Compra Stock

Stock Inicial . Stock Final
mensual recomendado menusal Seguridad
Producto Proveedor
Mascarilla con Bordado Ver Simulacién SIM1 1 147 165 19 26
Mascarilla con Bordado Ver Simulacién SIM2 2 147 170 25 26
Mascarilla con Bordado Ver Simulacidén SIM3 1 147 159 13 36
Mascarilla con Bordado Ver Simulacién SIM4 1 147 165 19 1
Macarilla sin Bordado Ver Simulacién SIM5 2 168 188 22 23
Mascarilla sin Bordado Ver Simulacién SIM6 3 -3 14
Mascarila sin Bordado Ver Simulacién SIM7 4 -4 5
Mascarila sin Bordado Ver Simulacién SIM8 10 -10 10
Mandil Bordado a Mano Ver Simulacién SIM9 5 84 95 16 16
Mandil Bordado a Mano Ver Simulacién SIM10 14 84 78 8 10
Mandil Bordado a Mano Ver Simulacién SIM11 10 84 82 8 21
Mandil Bordado a Mano Ver Simulacién SIM12 2 84 98 16 22
Mandil Bordado a Mano Ver Simulacién SIM13 25 84 67 8 25
Ver Simulacién SIM14 4 126 146 24 27
Ver Simulacién SIM15 12 126 126 12 15
Ver Simulacién SIM16 8 126 130 12 12
Ver Simulacién SIM17 1 126 149 24 26

Evaluacion econdmica

v"Inversion de herramientas

Nota: Reporte del indicador e productos no vendidos luego de haber simulado.

En este apartado se presentard el detalle de las inversiones por cada herramienta aplicada

en la propuesta de mejora para llevar a cabo el proyecto. Se detalla en el ANEXO 7.

v" Beneficio econémico

Se realiza una comparacion del antes y después de los costos por cada herramienta

para obtener el beneficio econémico, luego de haber implementado nuestro plan de

mejora. A continuacion, se muestran las comparaciones de los costos por cada indicador.

Los costos después de la implantacion del plan de mejora por cada indicador se detallan

en los ANEXOS 8, 9y 10.

Tabla 2.

Guillen Correa, K; Plasencia Quiroz, K.

Pag.
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, A Despé
HERF;%TJE’E:S DE| npicaDoR FORMULA s S BenERICIO
Monetario[ VA |Monetario] VD
. . s 0 vendcadimescarh
0o s e | o VRROMESl o) 1 e | o7 400 | g1
producidas)*L00
Ve (mandiles no vendidasimandies S/ %9250
% mandiles no vendidos . S/ 752.00 | 65.28% | S/ 34.00 | 2.95%
producidas)*100
'| '|
oo el debotogss | GebotosasiTecarles o oo o e gy 000 | 00
producidas)*L00 S 7000
PROMODEL | 45 mntscitotors | eSS g g | gy | 0o | oo
producidas)*L00
W borasperdis poraer | O PIOKBSPOrRITHOGS oo 03y o0| 0o (516 76030| 7309 | 136099
disponibles) * 100

Nota: El beneficio econémico que se obtiene del indicador de productos no vendidos es 992.50 soles, de productos
defectuosos es de 770.00 soles y de horas perdidas por averia es de 561.99 soles.

v Flujo de caja proyectada

Luego de realizar la inversion de cada herramienta de mejora, se elaborara la
evaluacion econdmica mediante un estado de resultados y flujo de caja proyectado para
un afno; ademas de calcular el VAN, TIR y B/C, lo cual nos ayuda a poder determinar si
la propuesta es rentable y viable para la empresa. Para la tasa de descuento que se aplica
en nuestro trabajo, segun el Ministerio de Economia y Finanzas (2020), en su publicacion
de Pauta Metodoldgica para la elaboracién de planes de negocio de confecciones textiles
en el marco de la Ley Pro, menciona que para evaluar la rentabilidad de un negocio en
este rubro se debe considerar un COK maximo de 20%. Los célculos se detallan en la

siguiente tabla.

Guillen Correa, K; Plasencia Quiroz, K. Péag.
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Tabla 3.

Flujo econémico

MES Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Abril
EGRESOS 0 1 2 3 4 5
Inversion S/. 6,425

Mantenimiento S/. 400 S/. 400 S/. 400 S/. 400 S/. 400
Capacitacion S/. 1,800

Costos operativos adicionales S/. 200 S/. 200 S/. 200 S/. 200 S/. 200
TOTAL EGRESOS ’ S/. 6,425 S/. 600 S/. 600 ’ S/. 2,400 S/. 600 S/. 600
INGRESOS 0 1 2 3 4 5
Beneficios Herramienta 1 TPM S/.561.99 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00
Beneficios Herramienta 2 MRP S/.992.5 S/.992.5 S/.992.5 S/.992.5 S/.992.5
Beneficios Herramienta 3 TQM S/.770 S/. 770 S/.770 S/.770 S/. 770
TOTAL INGRESOS S/.0 S/. 2,324 S/.1,763 S/.1,763 S/.1,763 S/.1,763
FLUJO MENSUAL DE CAJA -S/. 6,425 S/.1,724 S/. 1,163 -S/. 638 S/. 1,163 S/. 1,163

Nota: Se detalla los egresos e ingresos desde el mes de noviembre del 2021 hasta abril del 2022.
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Tabla 4.

Indicadores TMAR, TIR, VAN y B/C

TMAR 1.53%
TIR 3%

VAN S/. 351
B/C 1.02
VAN Ingresos S/. 19,741
VAN Egresos S/. 19,390

Nota: La empresa tiene un TMAR de 1.53%, TIR 2%, VAN 351 soles, el B/C de 1.02
En otras palabras, luego de haber realizado el analisis econémico se acepta el

proyecto ya que como se muestra el TIR es mayor que el TMAR y el VAN mayor a 0.
CAPITULO IV: DISCUSION Y CONCLUSIONES
4.1 Discusion

Al desarrollar la propuesta de mejora de la gestion de la calidad en la empresa
manufacturera, los costos redujeron de S/.9 180.88 soles a S/. 6 856.39 soles, generando un
beneficio de S/.2 324.49 soles. Esto significa que al implementar el TPM, se redujo el tiempo
de las paradas de las maquinas de bordar y de coser. Por ejemplo, las maquinas de bordar 1
y 2 redujeron de 36.95 horas al mes a 34.70 horas y las maquinas de coser 1, 2 y 3 redujeron
de 45.57 horas al mes a 41.49 horas. Por otro lado, al implementar el MRP, el nimero de
productos no vendidos era de 595 en las 4 lineas de produccidn hasta agosto, estas redujeron
a 53 productos no vendidos. Asi como al implementar el TQM, las unidades defectuosas de
todas las lineas de produccién redujeron de 13 en el mes de agosto a 0 unidades defectuosas
por cada linea de produccion. De esta manera, se afirma que la implementacion de plan de

mejora disminuyd los costos operativos en la empresa manufacturera. En conclusion, la

Guillén Correa, K; Plasencia Quiroz, K. Pag.
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gestion de calidad mejord los costos de la empresa en un 21.46% [14]. Asi como, la
implementacion de un Plan de mejora en las areas de produccion y mantenimiento de la
empresa Molino Paquito E.I.LR.L., para lo cual se empled herramientas de Gestion de la
Produccion 'y Gestion del Mantenimiento: Plan de Mantenimiento Preventivo,
Estandarizacion de procesos, Pronostico de demanda, MRP, SRM y Optimizacién de redes
de transporte, reduciendo los costos operativos en un 54.65%, generando un beneficio
econdémico de S/163,687.88 [15].

Por otro lado, al usar la herramienta de seleccion eficiente de proveedores, cred
conjeturas en la investigacion, dado que quienes ofertaban algunas materias primas como el
elastico, se vieron limitados. Por lo que no se consider6 al indicador que evaluaba el
porcentaje de materia prima defectuosa, puesto que se reducira al inicio del proceso
productivo (recepcion de materia prima), mediante fichas de control de calidad; por tal
motivo, el uso de la simulacion para este problema no fue necesario, ya que al contabilizar
y controlar la materia prima desde el principio se reducira el porcentaje de materia prima
defectuosa en el proceso productivo de la empresa manufacturera.

La evaluacién econdmica de la propuesta de mejora de la gestion de la calidad es
importante porque los resultados impactaron en la rentabilidad de la empresa, puesto que, a
través del flujo de caja proyectada para cuatro meses, se pudo calcular el valor actual neto
de 351.00 soles, un VAN de Ingresos de 19 741.00 soles, un VAN de Egresos de 19 390.00
soles. Considerando una tasa de interés del 20% anual, una tasa interna de retorno de 3%,
teniendo un TMAR de 1.53%; con lo expuesto lineas anteriores, inferimos que el proyecto
es viable de acuerdo al andlisis econdmico que se realizd a la propuesta de mejora en la
gestién de calidad. Frente a lo mencionado, reafirmamos la hipdtesis, la propuesta de mejora

de la gestion de la calidad incrementa la productividad en una empresa manufacturera de
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Trujillo. De la misma manera, en la Referencia [16], se determiné un VAN de S/ 73,014.00,
un TIR de 84% y un B/C de 3.79, los cuales demuestran una alta rentabilidad del proyecto,
siendo esta el 82% en comparacion a un 12% del periodo anterior. En tal sentido, concluimos
que, al implementar un plan de mejora, se logro reducir los costos operativos de la empresa,
haciéndola mas rentable, lo cual se demostré al realizar el analisis econémico, pues todos
estos atributos crean una ventaja competitiva obteniendo una mejor posicion ante empresas

rivales.
4.2. Conclusiones

Se determino que la implementacion del plan de mejora en las areas de produccion
y mantenimiento redujo los costos operativos de la empresa manufacturera en un 24.17%,

generando un beneficio econdmico de S/4 516.98 soles.

El efecto del estudio realizado en la empresa manufacturera redujo los costos
operativos, disminuyendo de S/.9 342.95 soles a S/. 7 084.46 soles luego de aplicar el plan

de mejoras, lo cual tiene un impacto significativo en su productividad.

Se diagnosticd integralmente la situacion actual del &rea de produccion,
priorizandose 4 causas raiz que evidenciaban las deficiencias durante el proceso de la
elaboracion de las 4 lineas de produccion, lo que gener6 un incremento los costos operativos
y por ende la disminucion de la productividad de la empresa, siendo la parada de la

maquinaria la mas costosa en comparacion a las demas, con un costo de S/7,330.38.

Se disefid y desarrollé el plan de mejoras propuestas para el area de produccion de la
empresa basadas en estandares internacionales, implementando un MRP en Excel, TQM,

TPM vy seleccion eficiente de proveedores.
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Se simulé la implementacion del plan de mejoras de acuerdo con las herramientas
seleccionadas, la simulacién de Excel para el problema de sobre stock y la aplicacion del
programa ProModel para productos defectuosos y tiempo de paradas de maquina por averias
obteniendo un resultado positivo en la rentabilidad de la empresa a comparacion de mes

anterior.

Hubo una variacién en los costos operativos luego de aplicar las herramientas
seleccionadas anteriormente, la empresa inicialmente tenia un valor monetario de S/.328.50
de pérdida solo en mascarillas no vendidas y S/752.00 de pérdida en mandiles no vendidos.
También se encontr6 un problema en la produccién de productos defectuosos como lo eran
en mascarillas una suma de S/.210.00 y en mandiles S/.560, luego se detectaron horas
perdidas por averia debido a la falta de mantenimiento que existia en la empresa, teniendo
una perdida monetaria de S/. 7330.38 en un solo mes. Luego de aplicar el Simulador en
Excel se tuvo una reduccién de pérdida monetaria a S/.54.00 en mascarillas no vendidas, y
S/34.00 en mandiles no vendidos, también se realiz6 la aplicacion del programa ProModel
que fue de gran ayuda para reducir las mascarillas y mandiles defectuosos obteniendo un
resultado positivo de cero pérdidas en el siguiente mes, este programa también ayudo a
mejorar el nimero total de horas perdidas por averia, obteniendo un resultado de S/. 6768.39

luego de aplicarlo.

Se evalu6 econdémicamente el proyecto, los indicadores financieros muestran
resultados favorables sobre la implementacion de las herramientas de mejora propuestas en

el area de calidad, al lograr un VAN positivo, un TIR superior al TMAR y un B/C de 1.02.
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ANEXQOS

Anexo 1. DAP DE MASCARILLAS

; Recepcion y
almacenamiento de tela 2 min
1
Inspeccion de tela 4 min
” Transporte al area corte de
tela 0.5 min
L 7 min
G Corte y seleccion de tela
%Q é
“ Transporte al area de
bordado 0.5 min
‘ Bordado de tela 3 min
Transporte al area de 0.5 min
confeccion y acabados
G Confeccion y acabados 5 min
» Transporte al area de 0.5 min
costura
‘ Costura 8 min
Inspeccién 12 min
RESUMEN
ACTIVIDAD NUMERO Tiempos (min)
Q Transporte al area de 0.5 min = 1 2min
empaque y etiquetado —> 6 3min
] 2 16 min
D) 3 42min
) 19 min N 1 14 min
Empaque y etiquetado -
Total 15 77 min
.» Transporte al area de 0.5 min
almacén de producto Leyenda
Si sera bordado (Sera
transportado al area de
bordado)
No sera bordado (Sera
i i transportado a la operacion
Almacenamiento 14 min de confeccién y acabados)
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Anexo 2. DAP DE MANDILES

Recepcion y
almacenamiento de 2 min

=

1 .
Inspeccion de tela .
4 min
!» Transporte al area
corte de tela 0.5 min
‘ Corte y seleccion de 9 min
tela
%o é
Q Transporte al area de
bordado 0.5 min
‘ Bordado de tela 6 min
Transporte al area de 0.5 min
confeccién y
e Confeccion y acabados7 min
» Transporte al area de ¢ 0.5 min
‘ Costura 10 min
Inspeccion 12 min
RESUMEN
ACTIVIDAD NUMERO Tiempos (min)
5 Transporte al area de 0.5 min <= 2min
empaque Yy etiquetado — 6 3min
L] 2 16 min
D) 5 51min
5
. 19 min ~~—~ 1 14min
Empaque y etiquetado -
Total 15 86min
B;> Transporte al area de a0.5 min
Leyenda
Si sera bordado (Sera
%\ transportado al area de
bordado)
1 No sera bordado (Sera
transportado a la
. i operacién de confeccién
Almacenamiento 14 min y acabados)
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Anexo 3. DAP DE MANTOS

Recepcion y
almacenamiento de tela 2 min

1
Inspeccion de tela 4 min
” Transporte al area corte
de tela 0.5 min
‘ Corte y seleccion de 9 min
tela.
%O 6
“ Transporte al area de
bordado 0.5 min
‘ Bordado de tela 6 min
Transporte al areade 0.5 min
confeccion y acabados
6 Confeccion y acabados 7 min
l» Transporte al area de cos0.5 min
o Costura 12 min
2 Inspeccion 12 min
RESUMEN
ACTIVIDAD NUMERO Tiempos (min)
E> Transporte al areade 0.5 min D 1 2min
empaque Yy etiquetado —> 6 3min
[ | 2 16 min
(D) 5 53min
5
. 19 min ~~ i 14min
Empaque y etiquetado -
Total 15 88 min
|:6;> Transporte al area de alrr 0.5 min
Leyenda
Si sera bordado (Sera
%\ transportado al area de
bordado)
1 No sera bordado (Sera
transportado ala
) ) operacion de confeccion
Almacenamiento 14 min y acabados)
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Anexo 4. DAP DE BANDEDORLAS

Recepcion y
almacenamiento de tela 2 min

Inspeccion de tela 3 min

Transporte al area corte

de tela 0.5 min
i 8 min

Corte y seleccion de tela

%

Transporte al area de

bordado 0.5 min

Bordado de tela 4 min

Transporte al area de 0.5 min

confeccion y acabados

Confeccion y acabados 6 min

Transporte al area de cost0.5 min

Costura 9 min
Inspeccion 12 min
RESUMEN
ACTIVIDAD NUMERO Tiempos (min)
Transporte al area de 0.5 min ) 1 2min
empaque Yy etiquetado — 6 3min
[ | 2 15min
) 5 46 min
E . q 19 min ~~ 1 14 min
mpaque y ethueta [0} o = i
Transporte al area de alm:0.5 min
Leyenda
Si sera bordado (Sera
%\ transportado al area de
bordado)
No sera bordado (Sera
A ) transportado a la operacién
Almacenamiento 14 min de confeccién y acabados)

- 505!05030Nﬂ@&“
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Anexo 5. LISTA DE MODELOS DE SIMULADORES

v Flexsim
Es un software para la simulacién de eventos discretos, que permite
modelar, analizar, visualizar y optimizar cualquier proceso industrial, desde
procesos de manufactura hasta cadenas de suministro. Ademas, Flexsim es un
programa que permite construir y ejecutar el modelo desarrollado en una
simulacion dentro de un entorno 3D desde el comienzo. Actualmente, El
software de simulacion Flexsim es usado por empresas lideres en la industria
para simular sus procesos productivos antes de llevarlo a ejecucion real
v Plant Simulation
Es una aplicacion de computadora desarrollada por Siemens PLM
Software para modelar, simular, analizar, visualizar y optimizar sistemas
productivos y de procesos, el flujo de materiales y operaciones logisticas.
Utilizando Plant Simulation, los usuarios pueden optimizar el flujo de
materiales, utilizacion de recursos y logistica para todos los niveles de
planeacién de plantas desde manufactureras globales, fabricas locales, a lineas
especificas. Dentro del portafolio de Disefio y Optimizacion de Plantas al que
pertenece Plant Simulation es junto con los productos de Fabrica y Manufactura
Digital parte del Software de Product Lifecycle Management.
v Arena
Es un modelo de simulacién por computadora que nos ofrece un mejor
entendimiento de las cualidades de un sistema, efectla diferentes analisis del
comportamiento. Arena facilita la disponibilidad del software el cual esta

formado por médulos de lenguaje siman. Arena no tiene un enfoque Unico
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objetivo de la industria. La flexibilidad de la herramienta de modelado de
simulacion Arena permite el analisis de todo, desde centros de atencidén al cliente
para completar las cadenas de suministro.
v ERPAG
Es un sistema de planificacion de recursos empresariales (ERP) integral,
basado en la nube, disefiado para pequefias y medianas empresas. El paquete
béasico de este software abarca los 50 ddlares mensuales.

v" Odoo usando Excel

A pesar de que Excel no es un simular como tal, se pudo usar como
herramienta para ODOO es un software que integra interna y externamente
informacién de gestion para la productividad de una empresa (Sistema de
Gestion Integrado o Planificador de Recursos Empresariales). Incluye sistemas
como CRM, contabilidad y finanzas, proyectos, fabricacion, logistica,
mantenimiento, calidad, ventas y servicio al cliente, recursos humanos. Su
propdsito es facilitar el flujo de informacion entre las diferentes areas de la
empresa.

v" Doeet

Es un software de gestion de calidad permite obtener informacién de
todo Control de Calidad o Checklist realizado en planta durante el turno de
trabajo. Desde el terminal de este sistema, el operario registra los resultados y
controles realizados a los materiales e insumos. Toda esta informacion
posteriormente se recoge y se muestra en informes que se pueden filtrar por
distintas variables. Con ello se reducen costes debido a la eliminacion de los

registros de Control de Calidad.
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v ProModel
Es unsimulador con animacion para computadoras personales.
Permite simular cualquier tipo de sistemas de manufactura, logistica, manejo de
materiales, como también bandas de transporte, grias viajeras, ensamble, corte,
talleres, logistica, etc. Practicamente cualquier sistema puede ser modelado.

v Sage ERP Textil

Optimiza tus procesos logisticos y de trazabilidad con el software de
distribucion de Sage, validos para la distribucion textil, disponible en su version
Sage 200 y X3. Descubre las mejores estrategias para la gestion de
la distribucion textil y venta al por mayor gracias a este software textil, que
permite identificar desde el inicio hasta el final del proceso de un producto, saber
en qué punto se encuentra y saber de antemano el camino que le queda por
recorrer. Es compatible con cualquier dispositivo movil, por lo que
podras gestionar de forma competitiva tu negocio desde cualquier lugar y dando
respuestas, tanto a las necesidades de tu negocio como a las de tus clientes y

proveedores.
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Anexo 6. ELECCION DE SIMULADORES

v ProModel

Debido a que la empresa viene teniendo el problema de tiene productos
defectuosos, por lo cual es de gran importancia que la empresa evalué y aplique
el software de ProModel, la cual va a ser va a analizar las operaciones que tienen
lugar en cada una de las estaciones, y el tiempo que transcurre en cada operacion
para la elaboracion del producto, asimismo como el producto llegara a la etapa
de terminado y la cantidad de los productos terminados y de los productos que

han salidos defectuosos, en el proceso.

Se considera importante ya que la empresa se dedica a la elaboracion de
mascarillas, lo cual el producto tiene que cumplir con la resolucion ministerial
N°596-2021, para que asi el producto terminado pueda ser apto al consumo y
ayude con el cuidado de la salud de las personas.

v' 0Odoo

Debido a que la empresa viene teniendo problemas monetarios por la
cantidad de productos terminados no vendidos y por consecuencia a un
determinado tiempo el producto ya no puede venderse se ha considerado este
software que hace una proyeccion mensual de la planificacion de productos a
producir y se tenga una cantidad establecida de produccién y por consecuencia
ya no quede productos sin venderse, lo cual se reflejara en la mejoria de la

utilidad de la empresa. Todo esto se desarrollara en Excel.
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Anexo 7. INVERSION DE LA IMPLEMENTACION DE LAS HERRAMIENTAS

INVERSION DE LA IMPLEMENTACION DEL TPM

Concepto Detalle Monto
Inversion fija Detector de voltaje s/ 50.00
Pack de destornilladores y
s S/ 100.00
[laves Philips
Aceite singer S/ 400.00
Lentes Startec S/ 40.00
Guantes Portwest S/ 50.00
Mameluco S/ 95.00
Zapatos vulcanizados Punta
de caero S/ 80.00
Utiles de oficina S/ 40.00
Inversion Diferida Profe.s|or?a,| parala s/ 1.800.00
capacitacion
TOTAL S/ 2,655.00
Tabla 2
INVERSION DE LA IMPLEMENTACION DEL MRP
Concepto Detalle Monto
Inversidn fija Utiles de oficina S/ 40.00
» . Profesional parala
Inversién Diferida ., S/ 1,650.00
capacitacion
TOTAL S/ 1,690.00
Tabla3
INVERSION DE LA IMPLEMENTACION DEL TQM
Concepto Detalle Monto
Inversion fija Utiles de oficina S/ 30.00
Inversion Diferida " oiesional parala s/ 2,000.00
capacitacion
TOTAL S/ 2,030.00
Tabla 4
INVERSION DE LA SELECCION EFICIENTE DE PROVEEDORES
Concepto Detalle Monto
Inversion fija Utiles de oficina S/ 50.00
TOTAL S/ 50.00
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Anexo 8. COSTEO DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS DESPUES DE LA
SIMULACION

COSTO DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS DEL MES DE AGOSTO

CANTIDAD DE PRECIO .
TIPO DE PRECIO PERDIDA
PRODUCTO TALLAS UNIDADES POR
ACABADO TOTAL TOTAL
DEFECTUOSAS UNIDAD
Mascarillas cc.>n bordado S,MyL 0 S/25.00 S/0.00 5/0.00
sin bordado S,MyL 0 S/20.00 S/0.00
Mandiles c9n bordado S,MyL 0 S/80.00 S/0.00 5/0.00
sin bordado S,MyL 0 S/70.00 S/0.00
Bordadoa Mediana (60cm) 0 $/350.00 $/0.00
Mantos mano Grande (1.50 cm) 0 S/750.00 $/0.00 5/0.00
religiosos Bordadoa Mediana (60cm) 0 $/250.00 $/0.00 '
maquina Grande (1.50 cm) 0 $/650.00 $/0.00
Bordado a
Estandar 0 $/80.00 $/0.00
mano
Banderolas
Bordado a Estandar 0 5/65.00  5/0.00
maquina ' ' $/0.00
TOTAL 0 $/0.00

Anexo 9. COSTOS DE LOS PRODUCTOS NO VENDIDOS DESPUES DE LA

SIMULACION
COSTO PRODUCTOS TERMINADOS QUE NO SE VEDEN
Tipo Producto Talla N PrOdu_Ctos no  Costode allmacen Costo Costo total
vendidos (Lote-25 unidades)
S 5 $/15.00 $/7.50
Mascarilla con bordado M 13 $/15.00 5$/19.50
Mascarilla L 8 5/15.00 §/12.00 S/54.00
S 2 5/15.00 5/3.00
Mascarilla sin bordado M 5 $/15.00 5/7.50
L 3 $/15.00 5/4.50
Manto religioso bordado a mano 1.50cm 0 $/30.00 $/0.00
Mantos religiosos  Manto religioso bordado a mano 60cm 0 $/25.00 $/0.00 S0.00
Manto religioso bordado a maquina 150 cm 0 $/30.00 $/0.00 '
Manto religioso bordado a maquina 60cm 0 $/25.00 $/0.00
Banderolas Banderola bordado a mano‘ estandar 0 $/25.00 $/0.00 $/0.00
Banderola bordado amaquina estandar 0 $/25.00 $/0.00
S 1 $/20.00 $/2.00
Mandiles bordado a mano M 3 $/20.00 5/6.00
Mandiles L 1 $/20.00 5$/2.00 S34.00
S 2 $/20.00 $/4.00
Mandiles bordado a maquina M 6 $/20.00 $/12.00
L 4 $/20.00 5/8.00
TOTAL 53 5/88.00
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Anexo 10. COSTEO DE PARADAS DE MAQUINARIA DESPUES DE LA
SIMULACION

Total (horas)

Tiempo de Trabajo 1040

Tiempo de paro por averia 76.19

Tiempo total perdido 76.19
Tiempo real de trabajo 963.80960

COSTO DE PARADAS DE MAQUINARIA DEL MES DE AGOSTO
COSTOPOR PRECIODE UTILIDAD TIEMPODE TIEMPODE UTILIDAD
UNIDAD VENTA POR PRODUCCIO PRODUCCIO PERDIDA

PRODUCTO  TIPODEACABADO  TALLA

Mascarillas Con Bordado S,MyL 5/8.00 $/2000  $/12.00 8 1142.856  S/1,714.28
Sin Bordado SMylL  S/1200  S/25.00  S/13.00 7.1 1142.856  $/2,092.55
Mandiles Con Bordado S,MyL 5/8.00 $/20.00  $/12.00 113 1142.856  $/1,213.65
Sin Bordado SMylL  S/1200  $/25.00  S/13.00 85 1142.856  S/1,747.90
BordadoaMano 0™ $/350.00  $/800.00  $/450.00 55.3 5/0.00
1.50cm.  $/750.00  $/1,900.00 S/1,150.00 83 5/0.00
Mantos Religiosos .~ 60cm.  $/250.00 /70000 /45000 455 5/0.00
Maguina 150cm.  $/650.00 $/1,800.00 $/1,150.00 702 $/0.00
BordadoaMano  Estandar 5/0.00 5$/0.00 $/0.00 80 $/0.00
Banderolas Bordado a
, Estandar  $/0.00 $/0.00 $/0.00 60.4 5/0.00
Maquina
TOTAL $/6,768.39
UTILIDAD PERDIDA POR PARADA DE
MAQUINARIA ANTES DE LA $/7,330.38
SIMULACION
UTILIDAD PERDIDA POR PARADA DE
MAQUINARIA DESPUES DE LA $/6,768.39
SIMULACION
BENEFICIO $/561.99
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