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Abstract- The purpose of this research is to present a proposal
for improvement in monetary loss due to quality management issues
in NEPT COMPUTER S.R.L company in Trujillo, 2023. An
exploratory and descriptive study was conducted, along with the
implementation of QFD-House of Quality, FMEA Matrix, and Six-
Sigma for each root cause identified in the company, to increase its
profitability with available resources. The objective is to analyze the
proposal for improvement in monetary loss due to quality
management issues in NEPT COMPUTER S.R.L company. The
hypothesis is that the proposal for improvement in monetary loss
due to quality management issues in NEPT COMPUTER S.R.L
company is positively related to the dependent variable of monetary
loss and the independent variable of quality management
improvement proposal. The Ishikawa Diagram was utilized to
identify 5 root causes, such as lack of equipment maintenance, poor
sales planning, absence in warranty module, inadequate warehouse
distribution, and inefficient employee training. The Pareto Diagram
identified inefficient employee training with 50.97% and poor stock
rotation with 47.32% as two of the five root causes. These were due
to a misguided focus on the company's goals, but the proposed
improvement plan provided a solution. Results showed a profit of S/
121,305.00, thus concluding that implementing quality
improvement proposals in NEPT COMPUTER S.R.L company
decreases costs and contributes to efficient resource utilization.
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Resumen- La presente investigacion tiene como proposito
presentar una Propuesta de Mejora en la Perdida Monetaria por
Problema en la Gestion de Calidad en la empresa NEPT
COMPUTER S.R.L Trujillo, 2023. Donde se realizé un estudio
de cardcter exploratorio y descriptivo, y la aplicacion de QFD-
Casita de la Calidad, Matriz AMFE, Six-Sigma para cada causa
raices que se presentd en la empresa, y asi aumentar su
rentabilidad con sus recursos. El objetivo es Analizar la
propuesta de mejora en la perdida monetaria por problema en la
gestion de calidad en la empresa NEPT COMPUTER S.R.L. La
hipétesis planteada es la determinacion de la propuesta de
mejora en la perdida monetaria por problema en la gestion de
calidad en la empresa NEPT COMPUTER S.R.L. Tiene como
variable dependiente es la perdida monetaria y su independiente
es la propuesta de mejora en la gestion de calidad. Asimismo, la
investigacion utilizo el Diagrama de Ishikawa para hallar sus 5
causas raices como una falta de manteamiento en sus equipos,
mala planificacion de ventas, ausencias en el modulo de
garantias, inadecuada distribucion en almacén y su ineficiente
capacitacion al personal. En el Diagrama de Pareto se halla dos
de cinco causas raices debido a una ineficiente capacitacion al
personal con un 50.97% y de la mala rotacion de stock con un
47.32%, y esto debido a una mala orientacion al enfoque
empresarial, sin embargo, se dio solucién gracias a la propuesta
de mejora. En resultados hemos obtenido un beneficio de S/
121,305.00, por lo tanto, se llega a la conclusiéon de que una
implementacion de propuestas de mejora con herramientas de la
calidad en la empresa NEPT COMPUTER S.R.L disminuye sus
costos y asi contribuye a un buen uso de ello.

Palabras Claves: QFD, AMFE, Seis Sigma, Calidad.

Abstract— The purpose of this research is to present a
proposal for improvement in monetary loss due to quality
management issues in NEPT COMPUTER S.R.L company in
Trujillo, 2023. An exploratory and descriptive study was
conducted, along with the implementation of QFD-House of
Quality, FMEA Matrix, and Six-Sigma for each root cause
identified in the company, to increase its profitability with
available resources. The objective is to analyze the proposal for
improvement in monetary loss due to quality management issues
in NEPT COMPUTER S.R.L company. The hypothesis is that
the proposal for improvement in monetary loss due to quality
management issues in NEPT COMPUTER S.R.L company is
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positively related to the dependent variable of monetary loss and
the independent variable of quality management improvement
proposal. The Ishikawa Diagram was utilized to identify 5 root
causes, such as lack of equipment maintenance, poor sales
planning, absence in warranty module, inadequate warehouse
distribution, and inefficient employee training. The Pareto
Diagram identified inefficient employee training with 50.97%
and poor stock rotation with 47.32% as two of the five root
causes. These were due to a misguided focus on the company's
goals, but the proposed improvement plan provided a solution.
Results showed a profit of S/ 121,305.00, thus concluding that
implementing quality improvement proposals in NEPT
COMPUTER S.R.L company decreases costs and contributes to
efficient resource utilization.

Keywords: QFD, AMFE, Six Sigma, Quality.
l. INTRODUCCION

La empresa NEPT COMPUTER S.R.L. se dedica a la venta al
por menor de ordenadores, equipo periférico, programa de
informatica y equipos de telecomunicaciones en comercios
especializados durante los ya casi 30 afios en el mercado de la
tecnologia en la ciudad de Trujillo. El cual tiene como objetivo
principal analizar la propuesta de mejora en la perdida monetaria
por problema en la gestion de calidad en la empresa NEPT
COMPUTER.

El diagrama de Ishikawa influencio demasiado para poder
hallar correctamente los problemas que tiene la empresa en cada
area, se identificaron desde la CR1 hasta CR5, las cuales, son Falta
de mantenimiento de los equipos, la segunda es Falta de
planificacion de las ventas sobre los productos adquiridos, tercera
Ausencia de un seguimiento sobre el producto, cuarta Falta de
distribucion en el area de almacén y la quinta Falta de capacitacion
del personal en el area de ventas.

Esto al ser evaluado genera pérdidas monetarias de los malos
mantenimiento de equipos de S/1560.00, en una planificacion no
concreta es de S/15,894.72, en médulo de garantia S/2,415,602.00,
capacitaciones poco eficientes S/ 2,230,399.67 y equipos por
vender y cuota estimada S/57,600.00.

En la etapa del analisis de proyeccion se utiliza el diagrama de
Pareto [1] sin datos nos indica una organizacion ineficiente con la
satisfaccion del trabajo. También indica que los valores de VAN
S/14,500 se ubica en un intervalo que refleja un 90% de confianza
y el TRI indica que tiene un 31%, lo cual puede ser aceptado. [2]
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En las graficas de control se debe verificar si esta homogéneo
antes y después de una evaluacion [3] por lo cual, se evalla de cada
causa raiz de nuestra matriz de indicadores. Mediante una
evaluacion aumenta una disponibilidad del 89%, done el VAN,
TIR Y BJ/C tienen rentabilidad. [4] En base a la matriz AMFE se
logré un diagndstico de 48.5%, el cual forma una referencia de
decisiones aprobadas [5]

En la investigacion “Valor Actual neto y Tasa Interna de
retorno como pardmetros de evaluacion de las inversiones” en la
cual nos comenta que los valores del VAN y TIR tienen como una
proyeccion rentable para un proyecto financiero de una propuesta
de mejora, por ende, es una viabilidad de la pasta de cacao. [6]

En la investigacion “Aplicacion de Six Sigma en las
Organizaciones” con la herramienta Six Sigma se logrd tener una
accesible determinacion eficiente en cada proceso que se
implemente en distintas organizaciones de diferente rubro, esta
herramienta no se debe de tener a la ligera, es de suma importancia
por lo que logra una visidn y estrategias a las empresas. [7]

La investigacion “Flujo de Caja Proyectado y la toma de
decisiones financieras de la empresa de transporte ANCRO S.R.L”
nos menciona que el flujo de caja proyectada es una herramienta
de fluidez financiera a la empresa, donde obtuvo un 0.86 siendo un
valor alto. [8]

El objetivo serd Analizar la propuesta de mejora en la perdida
monetaria por problema en la gestion de calidad en la empresa
NEPT COMPUTER S.R.L Trujillo, 2023

I. METODOLOGIA

El diagrama de Ishikawa es utilizado para poder observar cada
causa y efecto que tiene el problema en general es cual es el alto
costo en la empresa NEPT COMPUTER S.R.L., esto es debido a
varias irregularidades que hay en las areas de ventas, logistica,
administrativa y servicio técnico. En su tienda se venden equipos
de la tecnologia de punta en la actualidad y sobre todo de marcas
con una buena calidad, que ofrece una satisfaccion al cliente.

CR’S Causas raices

CR1 Faltade

Deficiente desarrollo ¢n s

Rewraso de tiempo en
equipes exhibidos

Deficiente imeraccion con ls I N

de producios.
/ Falta de mantenimiento de

o3 equipos.

venus K

Falta. ds capacitacion del parsonal

ALTO COSTO EN LA

T EMPRESA NEFT
Stock excesivo de productas / COMPUTER
ek nompn s s
;. omnianats |
del producy ./
Falia de disribucion en &l area de almacen, /
Comunicacidn enire provesdor /
deficiente
Falia deuna planificacién de las, Lo
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adquiidos. / /
Ausencia de un seguimiento sobre el /
[Ceetotos Broduct, /‘
Materia pima
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CR3 Ausencia de una

CR4 Faltade

Figura 1 Diagrama de Ishikawa

La matriz de indicadores donde se relacionaran las matrices
con cada causa raiz que se identifica en la empresa NEPT
COMPUTER S.R.L., junto con su monetizacion de cada una de
ellas.

CR5 Falta de capacidad

'Pérdidas por tiempo de mantenimiento por fallas en 0s quipos |

Falta de mantemiento de 105 | oy pipidos debido a que no se cuenta con un plan de

equipos

Falta de planificacion de las
CR-2 ventas sobre los productos
adquiridos

Ausencia de un seguimiento | Desconocimineto del personal sobre 105 productos defec tuosos
sobre el producto que entran o salen del establecimiento.

Pérdidas por un stock excesivo de productos, que no es
vendido.

Falta de distribucion en el area |Pérdidas por no rotativo que g un costo
de almacen en el periodo anual de la empresa

Pérdida por falta de capacitacion de los trabajadores, por qué
CR- 5a desconocen las cantidad y caracteristicas del producto junto

Falta de capacitacion del
personal en ol area de ventas. con el tiempo de alistado

0 s Evaluacion semanal para ver cuantos equipos se han vendido y
- calcular mediante valores (S ddlares)

Figura 2 Matriz de Indicadores

El diagrama de Pareto se utiliza para observar con mas detalle
desde la primera causa raiz hasta la quinta. Donde se laCR4 y CR3
son las que tienen un alto costo anual, y son las que debemos de
darle una mejora con mayor rigurosidad para el bien de la empresa
NEPT COMPUTER S.R.L.

DIAGRAMA DE PARETO

Figura 3 Diagrama de Pareto

La monetizacion de perdidas nos ayuda a obtener una tabla en
general de las perdidas acumuladas en un periodo anual de cada
causa raiz.

Tabla 1 Monetizaciones de CR1-CR5

Pérdida % Costos
econdémica acumulado
S/1,560.00 100%
mantenimiento de
las maquinarias
S/15,894.72 80%
planificacién de
produccion.

S/2,415,602.00 40%
correcta adquisidora
de materia prima.
S/2,230,399.67 20%
capacitacion del
personal en las
diferentes
estaciones de
trabajo.
S/57,600.00 60%
en la linea de
produccion.
Total S/4,721,056.39
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Los gréaficos de medida de la distribucion normal de cada causa
raiz nos permitird evaluar la frecuencia, donde se da a conocer
variabilidad del personal, almacenero, ventas y mantenimientos.
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Figura 8 Grafica de Distribucion Normal de la CR5

Los histogramas, graficos de control de cada causa raiz nos
ayudara a disminuir los altos costos que se presentan debido a las
influencias de cada causa raiz que se logrd identificar, y también
sus graficas de control para tener un mejor control en cada area y
ver el estado en que se encuentran.

Figura 5 Grafica de Distribucion Normal de la CR2
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Figura 6 Grafica de Distribucion Normal de la CR3
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Figura 7 Grafica de Distribucion Normal de la CR4
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Figura 12 Histograma y Grafica de Control (NP) de la CR4
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Figura 13 Histograma y Grafica de Control (C) de CR5B
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Figura 14 Histograma y Grafica de Control (P) de CR5A

Para la propuesta de mejora que se llevo acabo tenemos tres
herramientas de la calidad: QFD, AMFE y SIX-SIGMA.

En la casa de la Calidad (QFD) se desarrollé con el fin de
conocer las necesidades de los clientes en su necesidad que sera
satisfecha en la empresa NEPT COMPUTER S.R.L., se evalla
como la empresa afronta con la competencia.

Se toma en cuenta los problemas de cada causa raiz que se
presenta tanto interno y externo de la empresa, los cuales pueden
afectar a los clientes:

¢ Mantenimiento de maquinas.

e Stock de Ttems excesivos no vendidos.

e Desconocimiento  del personal sobre productos
defectuosos.

o Perdida monetaria anual por inventario no rotativo.

e Desconocimiento de los colaboradores los productos
aislados y las perdidas semanales.

Donde se aplicaran métodos correctivos para eliminar los
errores en la empresa y darle una mejor calidad de atencion,
informacion y confianza al cliente:

e Evaluacion de Maquinaria.

o Gestion de inventario para requerimientos.

o Informes semanales por parte del personal.

o Mejorar la gestion de inventario en los almacenes.
o Capacitacion de los colaboradores.

Figura 15 Casita de Calidad - QFD

En la matriz AMFE, se logra identificar modos de fallos y
efectos donde cada causa raiz es medida mediante ponderaciones
en las condiciones existentes de cada fallo potenciales, y asi
hallando la gravedad, frecuencia y detectabilidad de cada una de
ellas, gracias a ello podemos proponer alternativas de solucion y
volver a evaluar logrando una mejoria en las areas.

Desordende | Persoral no
n

Qujssdelos | Persoralno | Evaluscion
clientes capacitado | semaral

Figura 16 Matriz AMFE

Para poder identificar la variacion existente en los niveles Z de
cada causa raiz, es que se us6 la herramienta de SIX-SIGMA en
cada causa raiz y asi determinar un diagndstico del estado en que
se encuentran y dar una evaluacion mediante el diagrama DMAIC.

Capacidad Six Sigma

Qugtive
Procesar datos i
1 251
Objetive 2%
Les

g0 plazo
— — - corlo plazo
0es Capacidad largo plazo
Wisdia ce la musstra  26.1765 Nuelz 649
Himero de muestra 26
DesviEst. (Largo plazo)  0.961003
DesvEst. (Corto plazo) 0.366657

240

Rendimiento
Esperado Largo  Esperado Corte
Obsarvado piazo iazo
PPM < 161 000 seTLa e
PPM > LES 000

200

[ ¥
PPM Total meTI9e st

Figura 17 Capacidad Six-Sigma de CR1

DMAIC PROCEDIMIENTO

Paradas por fallas técnicas en las maquinas
D(definir) Retrasos en la entrega del.prf)duclo .
Falta de control y mantenimiento en los equipos
Cuellos de botella en la produccion por las fallas en las maquinas.
Dar mantenimiento a los equipos/ maquinas
Validar el problema o proceso
Planear y medir el rendimiento
Determinar el proceso de desempefio de las maquinas
Histogramas de frecuencia
A(analizar) | Diagrama de Pareto
Diagrama de Ishikawa
Aumentar la frecuencia de mantenimiento
Implementar un plan de mantenimiento
Determinar las maquinarias en estado critico
Dar un buen mantenimiento para el mejor desempefio
C(controlar) Corregir los problemas que se estan generando
Documentar o informar sobre el problema o incidente ocurrido
Revisién constante a los equipos/maquinaria

Figura 18 Diagrama DMAIC

M (medir)

I(optimizar)

Dada esta evaluacion podemos acotar que el tiempo se
mantenimiento por equipo es de 26 horas, y su nivel Z es de 0.49,
esto quiere decir que tiene problemas para cumplir el requisito que
exigen los clientes, mediante el DMAIC hemos elegido optimizar
de manera méas versatil el manteamiento de dichos equipos y
controlar esta causa raiz.
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Capacidad Six Sigma
Célculos basados en el modelo de distribucién Weibull
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Figura 19 Capacidad Six-Sigma de CR2

DMAIC PROCEDIMIENTO

D(definir)

Plan de organizacion y accién para los trabajadores

Falta de interés por la planificacién

Plan de actividades por turno

Baja demanda

M (medir)

Definir las operaciones de proceso a cada persona

Diagramas de control

Plan de recolecci6n de datos

Elaborar un VSM

A(analizar)

Identificacion de cada puesto y area con restricciones

Analizar el problema determinando causa-raiz

Priorizar las oportunidades de mejora

Ejecutar un plan de proyecto

I(optimizar)

Gestionar el area de produccion

Implementar capacitaciones de control entre los operarios

Utilizar la clasificacion ABC para un orden entre area

Establecer medidas de control en el drea de produccion

C(controlar)

Mantener un orden estandar para mejorar el desempefio y rendimiento

Corregir el problema de acuerdo al nivel que lo amerite

Realizar documentacion

Armar un organigrama de las 4reas y sus procesos

Figura 20 Diagrama DMAIC

Ahora mediante la grafica podemos observar que solo hubo
una sola columna alta, eso quiere decir que las ventas no son
crecientes de todo el plan que se ha solicitado. Su objetivo es de 8
ventas, con un nivel Z de 0.91, se le es dificil controlar una mayor
ganancia en base a las ventas, en DMAIC podemos cumplir una
mayor identificacion al problema central del area de ventas y
dando como prioridad nuevas oportunidades de ventas y rotacion
en base a la demanda.

Capacidad Six Sigma

[ s

Figura 21 Capacidad Six-Sigma de CR3

DMAIC PROCEDIMIENTO

Plan de organizacion
Ausencia de materia prima
Plan de actividades por turno
Alta demanda
Definir las operaciones de proceso a cada persona

| Diagramas de contr
M (medir) Diagramas de control
Plan de recoleccién de datos

D(definir)

Elaborar un inventario
Identificacion de cada puesto y area con restricciones
Analizar el problema determinando causa-raiz
Priorizar las oportunidades de mejora
Ejecutar un plan de proyecto
capacitaciones de control entre los operarios
4 Utilizar la clasificacion ABC para un orden entre area
Establecer medidas de control en el area de produccion
Corregir el problema de acuerdo al nivel que lo amerite
Realizar documentacion
Armar un inventario diario

A(analizar)

C(controlar)

Siendo un problema grande sobre esta causa raiz es el mal
seguimiento que se hace en los productos que son procesado por
garantias hacia los proveedores, su objetivo es de 80 productos y
su nivel Z es de 0.88, esto quiere decir que hay muchos problemas
con los productos que se obtienen con los proveedores. En DMAIC
mediante el control se pretende mantener el orden, corregir los
errores que se puedan cometer en el proceso y lo méas importante
el documento que avara nuestros procesos elaborados hacia el
proveedor, como una constancia.

Capacidad Six Sigma
Célculos basados en el modelo de distribucién Weibull
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Figura 22 Capacidad Six-Sigma de CR4

DMAIC PROCEDIMIENTO
Plan de organizacion y accion para los
Definir) | AT para los
Plan de por turno
Baja demanda
Definir las de proceso a cada persona

Diagramas de control
Plan de ion de datos
Elaborar un VSM

M (medir)

Identificacion de cada puesto y area con restricciones
Analizar el problema determinando causa-raiz
Priorizar las oportunidades de mejora

Aanalizar)

Ejecutar un plan de proyecto

Gestionar el area de

de control entre los operarios

)
Utilizar la 6n ABC para un orden entre rea

Establecer medidas de control en el érea de

Mantener un orden esténdar para mejorar el y

Corregir el problema de acuerdo al nivel que lo amerite
C(controlar) g o 3 4

Realizar

Armar un de las areas y sus procesos

Figura 23 Diagrama DMAIC

215t LACCEI International Multi-Conference for Engineering, Education, and Technology: “Leadership in Education and Innovation in Engineering in the Framework
of Global Transformations: Integration and Alliances for Integral Development”, Hybrid Event, Buenos Aires - ARGENTINA, July 17 - 21, 2023.

6



Ahora mediante la grafica podemos observar el sobre stock en
una sola columna, eso quiere decir que es el stock mas creciente
de todo el lote de importacidn que se ha solicitado. Su objetivo es
de 10 rotaciones, con un nivel Z de 1.14, se le es dificil controlar
una mayor rotacion en su almacén. En DMAIC al analizar
podemos cumplir una mayor identificacion al problema central del
area de almacén y dando como prioridad nuevas oportunidades de
orden y rotacion en base a la demanda.

Nueva Capacidad Six Sigma
Calcubos basados en el modelo de distribucién Weibull

Capacidad Six Sigma
Caboulos basados en el modelo de distribucion Weibull

Figura 24 Capacidad Six-Siama de la CR5

DMAIC PROCEDIMIENTO

Mapa de procesos

Equipo de trabajo

Tiempo para capacitaciones

Plan de actividades
Desarrollar una encuesta para recoger datos

M (mediir) Entender el comportamiento de los trabajadores nuevos
Desarrollar capacitaciones dirigidos al personal de produccion

Analizar la idad de i de los trabajadores

Determinar propuestas de mejora con los trabajadores
Analizar los resultados de las encuestas

D (definir)

A (analizar) = = =
Analizar la espina de Ishikawa

Realizar test de conformidad
Optar por bases para el calculo del valor de horas de trabajo del personal
Informar sobre los planes de produccién a cada trabajador
Requerimiento sobre el seguimiento al personal

Contar con las bases para el calculo del rendimiento de cada trabajador
Diagramas de control en los insumos

Supervisién de procesos operativos
C (controlar)
Controles visuales del proceso

Plan del ciclo Hacer, verificar % actuar
Figura 25 Diagrama DMAIC

| (optimizar)

Se nos presenta una mala orientacion de informacion el area
de ventas y un analisis de cuota que es evaluada con los equipos
vendidos, dando como objetivo 5 capacitaciones y 95 equipos
vendidos, con in nivel Z de 1.32 y 1.30, dando como definicion
una dificultad en base a las ventas con una ineficiencia y cuota
recaudada. En DMAIC la optimizacion permite informar los
planes de ventas y los requerimientos de la cuota que se debe de
llegar, y siempre contar con los datos detallados ante cualquier
informe.

En la evaluacion econdmica con una finalidad de implementar
cada herramienta de calidad tomando como datos de la empresa,
asi poder evaluar su costo de inversion para la implementacion de
cada solucion al problema de la gestion de almacenes, ventas,
administrativo y técnico.

Descripcién N°* Costo Mensual (S/.) Costo unitario (S/.) Costo anual (S/.)
Ingeniero Industrial 1 S/ 3,600.00 - S/ 43,200.00
Consultoria 1 P S/ 10,000.00 S/ 10,000.00
Laptop 1 b S/ 1,860.00 S/ 1,860.00
Escritorio 1 - S/ 270.00 S/ 270.00
Impresora Multifuncional 1 s/ 740.00 s/ 740.00
Sillas de oficina 1 E S/ 165.00 S/ 165.00

Total S/

56,235.00

Figura 27 Evaluacion del SIX-SIGMA

Descripcién N° Costo Mensual (S/.) Costo unitario (S/.) Costo anual (S/.)
Practicante de Calidad 1 2 1,650.00 = S/ 19,800.00
Cansultoria 1 P S/ 10,000.00 S/ 10,000.00
Laptop 1 - S/ 1,860.00 S/ 1,860.00
Escritorio 1 = S 270.00 S/ 270.00
Impresora Multifuncional 1 S/ 740.00 'S/ 740.00
Sillas de oficina 1 E S/ 165.00 S/ 165.00
Total S/ 32,835.00

Figura 28 Evaluacion de la Matriz AMFE

Dando a conocer cada resultado de cada herramienta usada
para la empresa NEPT COMPUTER S.R.L. para una mejora en la
reduccién de costos podemos hacer un resumen total de cada una
de ellas.

N° Herramienta Costo anual (S5/.)
Casa de .
! calidad (QFD) S/ 32,235.00
2 AMFE S/ 32,835.00
3 SIxX Sigma S/ 56,235.00
Total S/ 121,305.00

Figura 29 Resumen de Costo anual por
herramienta

También podemos afiadir una tabla con la depreciacion de cada
producto previsto en esta investigacién en periodo mensual y
anual.

Vida Util Depreciacién

(ANOS) (S/.)
Laptop 4 S/ 116.25
Escritorio 4 S/ 16.88
Impresora Multifuncion 4 S/ 46.25
Sillas de oficina 4 S/ 10.31
TOTAL (MES) Si/ 189.69

TOTAL (ANO) S/ 2,276.25

Descripcién N° Costo Mensual (S/.) Costo unitario (5/.) Costo anual (5/.)
Practicante de Ing. Industrial 1 S/ 1,600.00 - S/ 19,200.00
Capacitacion 1 a S/ 10,000.00 S/ 10,000.00
Laptop 1 - S 1,860.00 S/ 1,860.00
Escritorio 1 E Sy 270.00 S/ 270.00
Impresora Multifuncional 1 Sl 740.00 S/ 740.00
Sillas de oficina 1 = S 165.00 S/ 165.00
Total §/32,235.00

Figura 26 Evaluacion de la Casita de Calidad

Figura 30 Depreciaciones

También hemos elaborado un estado de resultados, un flujo de
cada caja proyectada, analisis econdmico, VAN, TIR, PRI y el b/c,
todo esto gracias a la recoleccion de datos y un correcto uso de la
herramienta.

ESTADO DE RESULTADOS
ARO 0 1 2 ] 4 5 [ 7 [ 9 | 1
NENGEEES

ersiin ol 51 121,305.00
(Costo aptundad) COK 20K

ngiesns STL64.595.98 | 5, 6781835 517129080 | 5 T8781.86 I 165008
Castos operathns 0
Deprecictn acvos

aslos 130 S1.16.980
UL desputs de mpusslos 573962219

1,682,975/, A3,846.79

435 5b,401.07 | 5. 5930079 5. 62,345.50
N

E—
Figura 31 Estado de Resultados
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Figura 33 VAN, TIR, PRI
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Figura 34 B/C

Podemos afirmar que en la evaluacién econémica esta propuesta de
mejora presenta un valor actual de S/146,039.70 soles, una tasa
interna de recuperacion de 48.87% en un periodo de recuperacion
de a inversion en 2.5 afios.

Il. RESULTADOS

A continuacion, se presentan los resultados de los costos
actuales y mejorados de cada causa raiz de las distintas areas,
andlisis de los costos y la inversion que seré beneficiada para la
empresa.

Pérdida Actual

CR Descripcién (5/./ARO) Pérdlda mejorada (S/./ANO) Beneficlo (S/.)
CR-1 e LRl WS, 1,560,00. 185/ 1,300.00 | S/ 260.00
maquinarias
CR- 2 FaEdgplapificaciryde S/ 1589472 | S/ 15,000.00 | S/ 894.72
produccién.
Falta de capacidad en la linea de
CR-4 Gpcasen. S/ 2,415,602.00 | S/ 2,363,138.00 | S/ 52,464.00
Gl 3y ([RUsSRERAsunacomegRAdauEOR NS,  57.:600,00, s 57,000.00 | S/ 600.00
de materia prima.
Falta de capacitacion del personal
CR-5 | enlasdiferentesestacionesde | S/ 8,726.00 | S/ 2,726.00 | S/ 6,000.00

Figura 35 Costos actuales y mejorados

Costos actuales y mejorados del las causas raices

en soles

$/1,000,000.0C

pérdidas

m Pérdida Actu

Figura 36 Graficas de los costos actuales y mejorados

En andlisis de la inversion se resalta con mas detalle cada
formula, dinero y beneficio que conlleva ello, por ende, es que
también surgen comparativos actuales y mejorados de mejora
sobre cada causa raiz.

—
o
—— P g o
A g S
1ARO)
1ARD)
 EmbE ey o H 156000 |8/ 156000 | 6% | 130000 |§/ 130000 S/ 26000 | 8/ 26000
= e
X s oo n sgan| s P 7 7
=
I I

Figura 37 Analisis de costos actuales y mejorados

Nos indica que por las herramientas QFD, AMFE Y SIX-
SIGAM hay una inversion de tan solo S/121.305.00 soles, el cual
aprovechara al maximo para obtener un beneficio en global.

Figura 38 Valor actual y mejorado de la CR1

Figura 39 Valor actual y mejorado de la CR2 y CR4

Figura 40 Valor actual y mejorado de la CR3

Figura 41 Valor actual y mejorado de la CR5

Mediante la herramienta SIX-SIGMA hemos logrado una
mejoria mas significativa en la empresa desde el antes y el después
de haber realizado la propuesta de mejora, los valores de z son
mayores y mas estables.

CR1: Los mantenimientos por equipos se reduce.

Nueva Capacidad Six Sigma

Capacidad Six sigma

] P L
PP Tule S s R B

Figura 42 SIX-SIGMA de la CR1 antes v después
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CR2: Buen manejo de planeacion de ventas.

) Nueva Capacidad Six Sigma
. Capacidad Six Sigma . . Caleulos basades en el madelo de distribucion welball
Caleulos basados en el modele de distribucion Weibull

Figura 43 SIX-SIGMA de la CR2 antes y después

CR3: Modulo de garantia reduce en demoras.

Capacidad 5ix Sigma Nueva Capacidad Six Sigma

Figura 44 SIX-SIGMA de la CR3 antes y después

CR4: Rotacion del stock aumenta.

e e Nueva Caparidad Six Sigma

£ abpb e

bi

Tmonowoaon o

Figura 45 SIX-SIGMA de la CR4 antes y después

CR5: Capacitaciones eficientes y cuota estimada elevada.

Nueva Capacidad Six Sigma

Capacidad Six Sigma

Capacidad Six Sigma

Pra e
pou LB
Bl

Figura 46 SIX-SIGMA de la CR5A-B antes y después

\V2 DISCUSION

En el presente trabajo de investigacion se analizan causas
raices que ocasionaban problemas a la empresa NEPT CMPUTER
S.R.L., con ayuda de la propuesta de mejora se da una solucién
con distintas herramientas de calidad. Los problemas empezaron
en mantenimiento de equipos con una pérdida de S/1560.00, en
una planificacién no concreta es de S/15,894.72, en modulo de
garantia S/2,415,602.00, capacitaciones poco eficientes S/
2,230,399.67 y equipos por vender y cuota estimada S/57,600.00.

En la figura 32 presenta un flujo de caja de proyeccion en
relacién a la utilidad, depreciacion e Inversion, pero Cosco (2020)
[8] menciona que el valor de su intervalo es de 0.86
considerablemente alto, sin embargo, Vaca (2019) [6] menciona
que los valores de VAN, TIR son los indicadores de una correcta
rentabilidad.

En figuras 42-46 tenemos nuestros Six Sigmas ya corregidos
y mas estandarizados, lo cual, Montoya (2008) [7] nos corrobora
que el valor Z es los Six Sigmas deben de ser mas alto y eso refleja
el uso correcto de la herramienta.

V. CONCLUSIONES

Se desarroll6 la propuesta de mejora para los altos costos
monetarias en la gestion de la calidad en la empresa NEPT
COMPUTER S.R.L., con ayuda de las herramientas de mejora
como la casa de la calidad (QFD), la Matriz de Anélisis de Modos
de Fallo (AMFE) y el andlisis del Six-Sigma con la finalidad de
disminuir las pérdidas que ascendian a S/4,720,986.39 soles por
afio.

También se identificaron las causas raices que generaban
perdidas monetarias en la empresa NEPT COMPUTER S.R.L.,
gracias al diagrama Ishikawa; estan son Falta de mantenimiento en
sus maquinas, Falta de planificacion de las ventas sobre los
productos adquiridos, La ausencia del seguimiento sobre el
producto, Falta de distribucion en el area de almacén, Falta de
capacitacion del personal en area de ventas, las cuales generaban
perdidas de S/,1560; S/15,894.72; S/2,415,602; S/57,600 y
S/2,230,329.67.

Se desarrollé de manera exitosa la propuesta mejora para la
empresa NEPT COMPUTER S.R.L. de la ciudad de Trujillo, 2023
dando como beneficio de S/121,305 soles anuales y reducir
perdidas en las 5 causas raices. Por lo tanto, se llega a la conclusion
de que una implementacion de propuestas de mejora con
herramientas de la calidad ayudara a disminuir sus costos.
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