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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo demostrar como la aplicacion de la
metodologia Lean Six Sigma optimiza los procesos logisticos en una empresa de servicios
eléctricos en Lima. Metodologicamente, el estudio se desarrollé con un enfoque cuantitativo, de
tipo aplicado y disefio experimental, utilizando los métodos deductivo, analitico e hipotético—
deductivo. La poblacion estuvo conformada por los trabajadores de la empresa, tomando como
muestra al personal del area logistica. Para la recoleccion de datos se aplicaron encuestas validadas
y los resultados fueron procesados mediante el software SPSS. Los hallazgos mostraron que la
implementacion de Lean Six Sigma mejord de manera significativa la organizacion en el almacén
a través de la metodologia 58S, permitié una gestion mas sistematica de los inventarios con el ciclo
DMAIC vy favorecid la estandarizacion de procesos en el area de transporte. Estos avances se
tradujeron en una mayor eficiencia operativa, reduccion de errores y tiempos de entrega, asi como
en un mejor aprovechamiento de los recursos. Se concluye que Lean Six Sigma constituye una
herramienta estratégica que impulsa la calidad del servicio, fortalece la cultura de mejora continua

y contribuye a la sostenibilidad de los procesos logisticos en empresas de servicios.

Palabras claves: Lean Six Sigma, procesos logisticos, 5S, DMAIC, estandarizacion, mejora

continua.



ABSTRACT

This research aimed to demonstrate how the application of Lean Six Sigma methodology optimizes
logistics processes in an electrical services company in Lima. Methodologically, the study
followed a quantitative approach, applied type and experimental design, using deductive,
analytical, and hypothetical-deductive methods. The population consisted of company workers,
with the logistics staff as the sample. Data were collected through validated surveys and processed
with SPSS software. The findings revealed that Lean Six Sigma significantly improved warehouse
organization through the 5S methodology, enabled more systematic inventory management with
the DMAIC cycle, and promoted process standardization in transportation. These improvements
resulted in greater operational efficiency, error reduction, shorter delivery times, and better use of
resources. In conclusion, Lean Six Sigma is a strategic tool that enhances service quality,
strengthens a culture of continuous improvement, and contributes to the sustainability of logistics

processes in service companies.

Keywords: Lean Six Sigma, logistics processes, 5S, DMAIC, standardization, continuous

improvement.



CAPITULO I: EL PROBLEMA

1.1. Planteamiento del problema

Ahora, las corporaciones ven clave usar Lean Six Sigma, un sistema simple que busca quitar lo
inutil o todo, lo que no sirve para mejorar un producto o un trabajo, eso es lo esencial. En el
modo de Lean Six Sigma, es vital no cometer fallos, en lugar de solo verlos después sino impedir
que sucedan, lo cual tiene mas sentido. (Laoyan, 2024). De igual forma, hacer mas faciles los
caminos de entrega deberia ser lo primero para las empresas, asi ganaran mas, daran buenos

servicios a la gente y no se quedaran atrds compitiendo con otros (Fundacion Juan xxiii, 2021).

Six Sigma ha demostrado ser decisiva en Europa. Segin (Gutiérrez, 2021), un estudio basado en
la mejora de procesos en empresas textiles, que detalld que los problemas en los procesos de
produccion incluyen errores y desperdicios que afectan Los gastos al hacer cosas y qué tan bueno
es lo que se hace da pie a Six Sigma, como algo para mejorar como se hacen las cosas. La meta
de esto es bajar los cambios raros y las fallas de lo que se hace a solo 3,4 fallas por cada millon
de chances. Latinoamérica (Calderon ,2022) demostrd que aplicando métodos Six Sigma a
empresas productoras de paneles modulares de poliestireno se pueden resolver los

siguientes problemas: Disminucion de errores en el proceso de pegado, la tasa de defectos se
redujo significativamente y DPMO (los errores por cada millon de oportunidades disminuyeron
en un 66%). La confiabilidad del sistema de medicion ha mejorado Después de utilizar las
herramientas Six Sigma, la confiabilidad del sistema de medicion ha aumentado del 81%

al 98%, lo que resulta en resultados de medicion mds precisos y confiables. A nivel nacional, un
estudio realizado por (Fernandez ,2024) en una empresa textil peruana revel6 importantes

sobrecostos por retrabajo de lotes de telas, los cuales se buscaba reducir a través de Six Sigma. La



implementacion de Six Sigma, especialmente a través del enfoque DMAIC, permite identificar
areas clave, proponer soluciones, implementar mejoras y controlar resultados para asegurar la

sostenibilidad del desempeiio de los procesos.

Actualmente para (Mecalux esmena, 2024) Diriamos que la logistica es clave para toda empresa,
mas en la red de suministro. Las firmas que manejan bien su logistica casi siempre rinden mas y
resaltan mas que el resto. Esto pasa porque logran bajar los precios de hacer las cosas y, también,
dan un servicio muy bueno a sus clientes. Seguin los (Cristina Villarreal, Cevallos, Arias &
Moya, 2022) La logistica europea afronta giros raros, que a veces fastidian un poco, dando un
buen susto a las ganancias de las empresas de envios. En Latinoamérica dentro de un estudio en
la ciudad buenos aires por (Leon, 2020) Al usar Lean Six Sigma en la logistica de las empresas
grandes, los procesos dan mas dinero. Esto pasa rapido y también a futuro. Se puede ahorrar
hasta un 30% de los gastos de logistica. Abordara los retos de la logistica moderna, las ventajas
de Lean Six Sigma y su efecto en dreas como: Almacén, Planificacion y Distribucion. Termina
con un andlisis sobre los aspectos tanto cualitativos como cuantitativos de aplicar esta
metodologia y la posibilidad de incorporarla en las Pequefias y Medianas Empresas. De la misma
forma en el &mbito nacional en un estudio realizado en Lima, (Lévano, 2022) sobre el proceso
logistico dadas las dificultades en el area de almacenamiento, especialmente en el proceso de
preparacion de pedidos no automatizado, la productividad es significativamente menor. Para
entender bien como esta hoy la empresa, se hace un estudio para mirar raro los temas clave del
reparto, no automatizado. proceso; por lo tanto, la preparacion de pedidos se retrasa, los

empleados carecen de capacitacion y los sistemas de inventario son inadecuados, estdn mal
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disefiados y carecen de sefalizacion, lo que en ultima instancia afecta la satisfaccion del cliente y
provoca devoluciones de pedidos. S/. 40.434,33 (132 pedidos).

Segun (socconini, 2021)los resultados encontrados usando lean six sigma en los procesos es
implementar las mejorar los tiempos de los procesos de la empresa con esto tener un mejor
entendimiento en el control y costo el estudio que indica es que al no usar esta metodologia en la
empresa tendrian una cantidad de deficiensas y costos en la empresa que pueden generar pedidas
de dinero. En América Latina segiin (Suarez, 2023) nos habla que el no abordar adecuadamente
los problemas relacionados con la implementacion de Six Sigma en los procesos logisticos puede
tener varios impactos negativos tales como la Disminucion de la Calidad del Servicio, Pérdida de
Oportunidades de Mejora, Desmotivacion del Personal y Dificultades en la Toma de Decisiones.
En Pert, particularmente en Lima segiin (Gutiérrez, 2022) El impacto negativo de no abordar
adecuadamente los problemas relacionados con la implementacioén de Six Sigma conlleva a un
mal manejo de la informacion en la cadena logistica esto puede disminuir la confianza entre
proveedores y clientes, lo que a su vez confunde la toma de decisiones los cuales llevan a dos
problemas altos niveles de inventarios y desabastecimiento de productos. En resumen, no
abordar adecuadamente los problemas en la implementacion de Six Sigma puede resultar en
ineficiencias operativas, pérdidas financieras y un deterioro en la relacion con los clientes y

proveedores, lo que afecta la sostenibilidad del negocio en el tiempo

El anélisis practico se hara en una firma normal, donde se preguntara a los empleados, buscando
usar la tictica six sigma en los trabajos de envios y recibos. Revisando el arbol de problemas del
presente estudio se identificaron los siguientes problemas: problema con los colaboradores

debido a la falta de capacitacion y demora en los procesos logistico de entrega, problemas con la
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gestion de inventarios esto sucede al mal registro de inventarios segun el sistema y por ultimo
problemas de eficiencia en la infraestructura ocasionado por equipos defectuosos y el
almacenamiento inadecuado. En el mismo contexto si los diversos problemas que presenta la
empresa de servicios se tendran como consecuencia lo siguiente: impacto en la calidad de
servicios ocasionando entregas incorrecta y problema en la calidad de producto; impacto en
aumento de costos operativos que incrementa gastos de trasporte y los costos adicionales en el
almacenaje y concluyendo los retrasos en la entrega de productos se genera una insatisfaccion en
los clientes y perdidos de oportunidades de negocio. En resumen, es importante resolver los
problemas originados para que asi la empresa de servicio pueda mejorar la logistica y asi obtener
una vision mas concreta de lo que sucede en la empresa y aprovechar las herramientas

tecnologicas para dar mayor soporte en las actividades de los consorcios.

1.2. Formulacion del problema
1.2.1. Problema general
( Como Metodologia basada en Lean Six Sigma mejora la optimizacion proceso logistico

en una empresa de servicios eléctricos, Lima 20247

1.2.2. Problemas especificos

(Como la Lean Six sigma mejora el anélisis de las 5s para la toma de decisiones en el
abastecimiento de materiales una empresa de servicio, lima 2024?
(Como el Lean Six sigma mejora el andlisis del ciclo de DMIC para la toma de

decisiones en el abastecimiento de materiales una empresa de servicio, lima 2024?
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(Como el Lean Six sigma mejora el analisis del ciclo de la estandarizacion del trabajo
para la toma de decisiones en el abastecimiento de materiales una empresa de servicio, lima

20247

1.3. Objetivos de la investigacion
1.3.1. Objetivo general
Demostrar como el Lean Six sigma mejora el analisis de las 5s para la toma de decisiones

en el abastecimiento de materiales una empresa de servicio, lima 2024.

1.3.2. Objetivos especificos
Demostrar como el Lean Six sigma mejora el analisis de las 5s para la toma de decisiones
en el abastecimiento de materiales una empresa de servicio, lima 2024.

Demostrar como el Lean Six sigma mejora el analisis del ciclo de DMIC para la toma de
decisiones en el abastecimiento de materiales una empresa de servicio, lima 2024.

Demostrar como el Lean Six sigma mejora el analisis del ciclo de la estandarizacion del
trabajo para la toma de decisiones en el abastecimiento de materiales una empresa de servicio,

lima 2024.

1.4 Justificacion de la investigacion

1.4.1 Teorico

La siguiente investigacion estd enfocada a la aplicacion de cada uno de los principios

y fundamentos tedricos del método Six Sigma, donde cada actividad involucrada en la aplicacion
es planificada y coordinada con representantes de la empresa. Es importante sefialar que este
estudio proporciona una referencia practica para los profesionales de negocios que pretenden

utilizar las consideraciones de nuestro estudio para influir en organizaciones efectivas.
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La teoria de la metologia de la implementacion de lean six sigma de (Bravo, 2014) nos dice que
Lean, que proporciona mecanismos para reducir rapida y drasticamente el tiempo y el
desperdicio en cualquier proceso de fabricacion cualquier parte de la organizacion y Six Sigma,
que proporciona las herramientas y la orientacion organizacional para construir una base mejora
empresarial basada en datos.Por otro lado, la teoria de los procesos logisticos (SALAZAR &
PINTADO, 2019) propone un manejo eficiente de los datos para brindar un mejor producto y/o
servicio a través de la reduccion de la variabilidad de los procesos y defectos se aplico la técnica

de encuesta dirigida a 59 trabajadores en el area logistica.

Los sistemas de informacidon logistica son soluciones digitales cada vez mas complejas y
sofisticadas que se implementan en los almacenes y durante todo el proceso logistico para
mejorar la gestion de diversas operaciones: almacenamiento, entrega, transporte, preparacion de

pedidos, etc. (Aerts, 2022)

1.4.2 Metodologica

Este estudio se basa en el enfoque Seis Sigma para optimizar el proceso logistico de la Empresa
de Servicio Eléctrico Lima 2024, por lo que utiliza un enfoque cuantitativo por ser un
experimento observable, medible y objetivo que tiene como objetivo recomendar las decisiones
eléctricas de la empresa. Ademas, se presenta un disefio experimental que tiene como

objetivo mejorar la variable dependiente utilizando Six Sigma. Este analisis dara contribuciones,

utiles a expertos que estudien mas, usando formas y datos para hacer mas honda la indagacion.
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1.4.3 Practica

Sobre lo util que es, el estudio ensefia estas cosas buenas para la empresa de servicios eléctricos:
mejora en el registro de inventarios; reduccion de los tiempos operativos; capacitaciones para dar
a conocer los materiales; disminucién en las funciones operativas; mejor aprovechamiento de los
espacios; mayor comunicacion entre areas y por ultimo con los resultados del estudio se busca un
cambio bueno si se cumplen las metas puestas, segun los nimeros. Esto debe asegurar que la

forma en que se hacen las cosas mejore en la empresa de servicios eléctricos.

1.5 Limitaciones de la investigacion

En este estudio salieron adversidades, pero se pudieron arreglar justo a tiempo para que el
estudio siguiera su curso normal. Dentro de ellos tenemos: conseguir la validacion de los
expertos para la aprobacion de los instrumentos; conseguir la autorizacion formal de la empresa;
no superar el minimo del Turnitin como punto de aprobacion; reparar la estadistica inferencial.
Por otra parte, la investigacion tendra lugar en los lios de envios de la empresa de luz que esta
por la zona de San Juan de Miraflores. Asimismo, sera efectuado desde agosto hasta diciembre

de 2024, cuyo monto asciende a 7.000 soles, que se ejecutara 100% por el tesista.

CAPITULO II: ANTECEDENTES

NACIONALES

La investigacion realizada por Dora Emilia Yuijan Bravo en 2023 tiene como objetivo general
implementar el Lean Six Sigma es un modo curioso de mejorar la parte de envios de la tienda la

despensa. Este andlisis es como mirar y pensar, con un plan que no toca nada. El estudio mira
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como son las cosas, viendo a 123 clientes leales que compran arroz y azucar. Se pregunta a estos
clientes y se revisan sus respuestas. Los datos muestran que usar Lean Six Sigma logrd una
mejora del 20% en la puntualidad de entrega de productos y una reduccion de costos en
materiales de oficina, pasando de S/. 8,500 a S/. 5,200. La conclusion general establece que la
metodologia es efectiva para optimizar procesos logisticos y mejorar la calidad del servicio.
Como recomendacion general, se sugiere que la empresa continue aplicando Lean Six Sigma en
otras dreas para garantizar la sostenibilidad y el crecimiento continuo, asi como realizar un
seguimiento constante de los indicadores de desempefio establecidos.

Segun Alburqueque Encalada, Carlos y Ramirez Pena, Leidy Vanessa, (2023) la
investigacion tuvo como objetivo principal de la investigacion fue plantear una mejora en la
gestion de los procesos logisticos usando la herramienta Six Sigma en la empresa Rio Blanco
Foods, situada en Huancabamba, Pert. La investigacion es de tipo aplicada, con un disefio no
experimental, de corte transversal y con un nivel descriptivo. La poblacion estuvo compuesta por
15 colaboradores de la empresa, incluyendo al gerente y al jefe de area, ademas de 85 clientes.
La muestra fue censal, tomando en cuenta a toda la poblacion disponible. Se us6 un test raro para
sacar datos, el cual se les paso a los empleados y gente que compra, para asi saber cosas claves
de como va la logistica y como se pone en marcha lo de Six Sigma. Los datos dejaron ver que
casi el 53% de los empleados pensaron que faltaban elementos clave para trabajar afecta
negativamente la produccion planificada, lo que repercute en los procesos logisticos de la
empresa. Ademads, se evidencid que el Six Sigma podria ayudar a identificar y manejar
problemas de manera mas efectiva, permitiendo un mejor control de los mismos. La conclusion
general de la investigacion indica que, a pesar de los esfuerzos por realizar un seguimiento de la

materia prima, los retrasos en las compras continuan afectando la produccién. Por lo tanto, se
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recomienda implementar un sistema de gestion mas eficiente que incluya la metodologia Six
Sigma con el fin de optimizar la organizacion y supervision de los procesos logisticos, lo que
puede ayudar a disminuir los gastos y aumentar la satisfaccion de los clientes.

Segin Veramendi & Palomino en el afio 2024 el objetivo es demostrar los resultados del
modelo SCOR en las empresas procedimiento de importacion temporal de tecnologias
energéticas para su reexportacion en las mismas condiciones, los problemas con sus procesos
internos provocaron retrasos innecesarios y sobrecostos. en el trabajo. Se utilizaron métodos
cualitativos para revisar la informacion general y realizar entrevistas empleados y expertos de la
empresa. Con base en los datos obtenidos de la revision de la literatura, tres posibles soluciones,
modelo SCOR, Lean Six Sigma y aplicacion 5S. Durante la entrevista se Identifico puntos

débiles. Se concluyo que el uso de este modelo ayuda a reducir y evite costes extra innecesarios.

INTERNACIONALES

Los autores Pano Nava y otros (2022) presentan un estudio cuyo objetivo general es mejorar los
procesos logisticos en una terminal de contenedores en Michoacan mediante la implementacién
de la metodologia Lean Six Sigma. Este trabajo se toma como algo util para buscar, sin pruebas
raras y solo mirando cémo son las cosas. La gente que se estudia son los trabajadores del sitio,
mientras que la muestra se seleccion6 de manera intencionada, abarcando a los trabajadores
involucrados en las operaciones logisticas. Se aplico un cuestionario como herramienta para
recoger datos, lo que permitié conocer los procesos actuales y detectar las areas que podian
mejorarse. Los resultados mostraron una notable disminucién en los tiempos de ciclo y en los
costos de operacion, ademds de un aumento en la satisfaccion de los clientes. La conclusion

general del estudio sugiere que la implementacion de Lean Six Sigma puede transformar
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positivamente las operaciones logisticas, aumentando la eficiencia y reduciendo desperdicios.
Como recomendacion general, se sugiere que la terminal contintie con la capacitacion de su
personal en metodologias de mejora continua y que se realicen evaluaciones periodicas para

asegurar la sostenibilidad de los resultados obtenidos.

Vargas & Pimentel (2023) Su investigacion pretende conseguir que las operaciones logisticas

estén a la vanguardia de una innovacion continua que les permita afrontar retos y convertirlas en

entidades competitivas y sostenibles en sus procesos de negocio. Un buen lider debe entender
todos estos recursos para poder consolidar su empresa como la mejor de su sector y convertirla
en un modelo para otras empresas. Esto se logra mediante investigacion, estudios de viabilidad
exhaustivos y eficiencia de recursos ahora y en el futuro. Por ello, es importante realizar un
analisis interno de las oportunidades y avances tecnoldgicos que contribuyen y mejoran la
gestion logistica de la empresa. Logistica significa literalmente “el conjunto de medios y
métodos necesarios para la organizacion o los servicios de una empresa, especialmente para la
distribucion”. En este sentido, la logistica debe ser considerada una parte importante de una
empresa que quiere brindar servicios de calidad, por lo que los administradores deben
comprender, analizar, evaluar y escudrifiar todo lo que se utilizard bajo su gestion

Javier Alejandro Ledn (2022) se plantea la hipdtesis de la aplicacion de Lean Six Sigma en la
gestion logistica de una empresa de consumo masivo con costos logisticos aproximados. 30%,
garantizara buenos resultados financieros a corto y medio plazo. Lo mismo ocurre con la
planificacion, donde se ha avanzado en la identificacion de oportunidades basadas en un
profundo conocimiento de los habitos de compra de los clientes para desarrollar mejores

voliimenes con un gran valor anadido para la preparacion y optimizacion de pedidos, lo que
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repercute plenamente en la aceptacion del cliente. Este trabajo muestra la importancia de los
procesos de planificacion en logistica y su papel central para desafiar los campos que dan forma
a las cadenas de suministro y a las empresas. En cuanto a la distribucion, se propusieron varias
opciones para lograr resultados positivos en términos de uso eficiente de la flota. Este trabajo
combina las experiencias de ponentes/expertos clave en logistica de empresas argentinas de
consumo masivo con los desafios que enfrentan cambios significativos en los habitos de compra
en un futuro escenario postpandemia.

Joel Vasquez Aguayza (2023) objetivo principal del estudio es investigar la logistica innovadora
y los procesos logisticos y su impacto en la logistica general de estas empresas este el estudio se
basa en un enfoque positivista y utiliza un disefio de investigacion. Exploratorio, descriptivo y
relacional. La poblacion de estudio fue 40 un empleado. Recopilar datos mediante encuestas. El
cuestionario fue aprobado por expertos. Se aplica el coeficiente alfa de Cronbach. Se evalu¢ la
consistencia interna del instrumento y se obtuvo un valor de 0,836, lo que indica adecuada
consistencia. Los resultados muestran estadisticas descriptivas variables relacionadas con la
logistica integrada y los procesos logisticos relacionado. Los datos se presentan como media
aritmética, desviacion estandar, variacion, rango de variables, valores minimos y maximos.
Ademas, también se realizaron pruebas de normalidad. Los resultados muestran una alta
correlacion y significancia estadistica (logistica procesos de innovacion y logistica) y la variable
dependiente (logistica integrada) existe. En resumen, este estudio proporciona informacion

significativa en las siguientes dimensiones logisticas.

Marlin Pano Nava y otros (2021) nos dice que Lean Six Sigma. Hoy en dia, las empresas de

logistica enfrentan una elevada demanda y una escasez global de contenedores, lo que tiene
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repercusiones a nivel estatal y nacional. Un suceso extraio en un lugar de barcos ensefié que el
gran lio era que no se pensaba bien qué hacer ni como en el trabajo del dia a dia. Para empezar el
plan, se intentd quitar lo que sobraba con una herramienta util Value Stream Mapping. A
continuacion, se aplico la metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar)
para erradicar defectos y fallas en el proceso operativo. También se utilizé el Diagrama Causal y
el Diagrama de Ishikawa para diagnosticar las causas y efectos. Finalmente, se implementaron
graficos de control para analizar las variables. Los resultados mostraron un nivel de Six Sigma de
4.3 con un rendimiento del 99.74%, asi como una reduccion en el tiempo de ciclo, plazos de
entrega y tiempo adicional en cada etapa del proceso, junto con una disminucién del 10% en

costos operativos y del 5% en costos de almacenamiento y suministros.

2.2 Bases teoricas

2.2.1 Descripcion conceptual de la variable Six Sigma

El Six Sigma es un método de gestion de la calidad que tiene como objetivo optimizar los
procesos a través de la identificacion y eliminacion de defectos y variaciones. Su objetivo es
alcanzar un nivel de calidad que permita a las organizaciones operar con un nivel de error no mas
de 3.4 por millén de oportunidades. Esta metodologia se originé en la década de 1980 en
Motorola y ha sido adoptada por numerosas empresas en todo el mundo (Tampubolon,2021). El
Six Sigma no solo se aplica en la manufactura, sino que también se ha extendido a otros sectores,
como servicios, administracion y salud, donde la variabilidad y los errores pueden afectar la
calidad del servicio. La integracion de Six Sigma con Lean Manufacturing ha dado lugar a la
metodologia Lean Six Sigma, que combina la reduccion de desperdicios (Lean) con la mejora de
la calidad (Six Sigma), ofreciendo un enfoque mas completo para la optimizacion de procesos

(calderon,2020).
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2.2.2 teorias

2.2.2.1 Teoria del ciclo DMAIC

Six Sigma usa un ciclo sin fin llamado DMAIC, que tiene justo cinco pasos: Definir, Medir,
Analizar, Mejorar y Controlar. Este enfoque sistematico permite a las organizaciones identificar
problemas, analizar datos y aplicar soluciones efectivas (calderén ,2020). El ciclo DMAIC es una
herramienta clave en Six Sigma. La seccion de Definir, se identifican los problemas y se
establecen los objetivos del proyecto. El pase de Medir, se recopilan datos sobre el proceso
actual. Al analizar implica examinar los datos para identificar las causas raiz de los problemas.
En la parte de Mejorar, se implementan soluciones y, finalmente, en la fase de Controlar, se

establecen medidas para mantener las mejoras (Tampubolon,2021).

2.2.2.2 Teoria de eliminacién de desperdicios

Su vez (Garcia, 2021) La eliminacién de desperdicios es un proceso crucial en la gestion
eficiente de recursos, que busca minimizar el impacto ambiental y optimizar la utilizacion de
materiales. Este enfoque implica la identificacion y reduccion de cualquier forma de desperdicio
en las operaciones, ya sea en la produccion, distribucion o consumo. Al implementar estrategias
de eliminacion de desperdicios, las organizaciones no solo mejoran su sostenibilidad, sino que
también pueden reducir costos y aumentar la eficiencia operativa. La adopcion de practicas como
el reciclaje, la reutilizacion de materiales y la mejora continua de procesos son fundamentales
para lograr un entorno mas limpio y responsable, beneficiando tanto a la empresa como a la
comunidad en general. (Tampubolon,2021) La eliminacién de desperdicios es un principio
fundamental en la metodologia Lean, que busca optimizar los procesos al reconocer y quitar toda
accion que no aporte valor al producto o servicio final. Este enfoque se centra en la reduccion de

siete tipos de desperdicios: sobreproduccion, tiempos de espera, transporte innecesario, exceso
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de inventario, movimientos innecesarios, defectos y sobre procesamiento. Al tratar estos
derroches, las empresas pueden hacer mejor su trabajo, bajar los gastos y que el cliente esté mas
contento. Implementar practicas como las 5S, que promueven la organizacion y limpieza del
espacio de trabajo, y el mapeo de la cadena de valor, permite a las empresas visualizar y analizar
sus procesos, facilitando la identificacion de areas de mejora y la creacion de un flujo de trabajo
mas agil y efectivo. En tltima instancia, la eliminacién de desperdicios no solo contribuye a una
mayor productividad, sino que también fomenta una cultura de mejora continua dentro de la

organizacion.

2.2.2.3 Teoria de Reduccion de Variabilidad

Segun (Tampubolon,2021) La reduccion de variabilidad es un componente esencial de la
metodologia Six Sigma, que se enfoca en minimizar las diferencias en los resultados de un
proceso para garantizar la consistencia y la calidad del producto o servicio final. Esta
variabilidad puede surgir de diversas fuentes, como fluctuaciones en las materias primas,
ineficiencias en los métodos de trabajo o errores humanos. Al aplicar herramientas estadisticas y
técnicas de analisis de datos, como graficos de control y andlisis de capacidad de proceso, las
organizaciones pueden identificar las causas raiz de la variabilidad y establecer controles
adecuados para mitigarlas. La implementacion de un enfoque sistematico, como el ciclo DMAIC
(Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar), permite a las empresas no solo reducir defectos
y mejorar la calidad, sino también aumentar la satisfaccion del cliente al ofrecer productos y
servicios que cumplen consistentemente con las expectativas. En tltima instancia, la reduccion
de variabilidad contribuye a una mayor eficiencia operativa y a la sostenibilidad del negocio en
un entorno competitivo. A su vez (Garcia, 2021) nos habla que La reduccion de la variabilidad es

un pilar importante de la metodologia Six Sigma, cuyo objetivo es mejorar la calidad y
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la coherencia del proceso reduciendo la variabilidad en los resultados. En este enfoque, la
variabilidad se refiere a las fluctuaciones que pueden ocurrir en cualquier etapa del proceso, lo
que puede provocar defectos e insatisfaccion del cliente. Six Sigma utiliza herramientas
estadisticas y técnicas de andlisis de datos para identificar las causas fundamentales de la
variabilidad y establecer controles que permitan la estandarizacion de los procesos. Al
implementar estas estrategias, las organizaciones pueden alcanzar niveles mas

altos de calidad, reducir los costos asociados con el reciclaje y los desechos, y aumentar la
confianza de los clientes en sus productos y servicios. En tltima instancia, reducir la variabilidad
no solo mejora la eficiencia operativa, sino que también fomenta una cultura de mejora continua

y excelencia dentro de la organizacion.

2.2.3 Variable 2: procesos logisticos

La logistica es aplicada a través de procesos, los cuales son implementados en los departamentos
claves como: compras, almacén e inventarios, transporte y servicios al cliente, areas que son
consideradas como pilares de toda organizacion, ya que son estos departamentos los que se
involucran directamente con la produccion y distribucion de los productos, los cuales representan
la principal fuente de ingresos y que de la buena logistica que se maneje, permitira satisfacer las

necesidades de los clientes.(DIGILTAL,2022)

DIRECTIA et al. (2024) define que el proceso logistico es el proceso de planificar, implementar
y controlar el flujo de materiales utilizando toda la informacién desde el punto de origen hasta el
destino. Lo tnico que hace es buscar un mayor control y reducir el coste en tiempo y dinero del
cliente. Asimismo, los procesos logisticos cubren todas las actividades relacionadas con un

producto desde la produccion hasta la entrega al consumidor final, incluido el transporte, el

23



almacenamiento y la posterior distribucion. El objetivo es entregar la cantidad requerida de

materiales en el momento y lugar adecuados a un precio previamente acordado. Mecalux et al.
(2023). De igual maneara se desarrolld de programas para mejorar los procesos de logistica de
distribucién. Demostrar mejoras en las areas de entrega y aumentar la satisfaccion del cliente,

empleados y clientes de la empresa Porras Arauco (2020).

2.2.4 Teorias

2.2.2.1 Teoria de la gestion de almacenamiento

La gestion de almacén se volvieron puntos clave para todos los negocios, ya que siempre deben
estar suministrados e incluidos a veces tienen que abastecerse debido a preocupaciones de la
empresa detuvo la produccion, creando escasez en sus tiendas, sin embargo, resulto ser un
problema de productividad por la misma razon. El miedo a la escasez acaba llevando al
acaparamiento, lo cual es justo refleja los costos de la empresa. En el entorno internacional, las
empresas mejorar la gestion de su inventario para que puedan aumentar la productividad

(Cabanillas & Corcino, 2021).

Las especificaciones para una buena gestion del almacenamiento es la forma en que las
organizaciones garantizan un acceso rapido a los datos y al mismo tiempo garantizan la
integridad de los datos, la aplicacion de politicas y el cumplimiento normativo, y el uso eficiente
de los recursos de almacenamiento. Esto incluye desarrollar un plan para instalar, configurar,
realizar copias de seguridad y monitorear su infraestructura de administracion de datos para
mantener el rendimiento, evitar la pérdida de datos y resolver problemas rapidamente.

(Arenas,2020). Asimismo, la gestion de inventarios implica la prevencion o el control de
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determinados riesgos. No hablamos de la seguridad de los empleados que trabajan en sus
instalaciones, sino de situaciones que pueden afectar directamente a la eficiencia de la gestion
del almacén. Cada proceso iniciado en el repositorio presenta ciertos riesgos relacionados con
fugas de controles del sistema. Ya sea por falta de planificacion o por errores de ejecucion,
debemos aceptar la existencia de riesgo en la gestion de inventarios mientras el inventario esté
activo. Por eso es importante comprenderlos, evaluarlos, monetizarlos, priorizarlos y trabajar
para solucionarlos. Por lo tanto, decimos que un sistema SGA ayuda a eliminar o reducir riesgos
porque requiere menores conocimientos para operar de manera efectiva y es en si mismo una

herramienta muy poderosa disefiada especificamente para reducir estos riesgos.

2.2.2.2 Teoria de los riesgos de los inventarios

La gestion de inventario es un proceso critico para el desempefio empresarial. Asegura el

suministro de materiales en operacion y logra un equilibrio entre la demanda, el inventario y los
flujos financieros. Los indicadores de esta gestion deben estar basados en la realidad, por lo que
es muy importante utilizar métodos cuantitativos para pronosticar la demanda esperada. (Marco

Espejo, 2022).

Segun esta parte fundamental de la gestion, el stock de seguridad implica mantener cantidades
extra de productos para proteger contra la incertidumbre en la oferta o la demanda. Esto incluye
situaciones como retrasos en la entrega, rechazo de productos defectuosos o aumentos
inesperados de la demanda. Su finalidad es garantizar la continuidad del negocio (Gasbarrino,
2024). La teoria se enfoca que las empresas se centran en reducir el inventario hasta tener solo
las cantidades exactas y sincronizadas necesarias para las ventas. En las ultimas décadas, los
"gurus" de la logistica han argumentado que la necesidad de eliminar o reducir el inventario, o

incluso la cantidad de inventario disponible, deberia ser un objetivo comercial y la funcion del
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inventario en las cadenas de suministro modernas. Si desea pensar en una cadena de suministro
eficiente sin " Holgura", su inventario debe estar completamente sincronizado con la demanda de
los clientes. Esto eliminara la necesidad de reservas, ya que la oferta y la demanda estaran
completamente sincronizadas. La vision es convincente: la desaparicion del inventario significa
una reduccion significativa de los costos logisticos y una entrega mas facil de los pedidos.
Incluso en aquella época no existia una posibilidad clara de escribir un epitafio contable. Sin
embargo, las organizaciones logran afinar sus redes y tecnologias para reducir la necesidad de

grandes inventarios, considerando asi al menos inventarios minimos (MENDOZA, 2020).

2.2.2.3 Gestion de transporte en logistica

La gestion del transporte incluye gestionar la eleccion del medio de transporte a utilizar y
organizar las jugadas a usar con tacticas raras. Esto ayuda al drea de envios a hacer cosas raras en
cada momento. Es decir, la gestion del transporte asegura la estabilidad y eficiencia de los flujos
en las redes de distribucion, almacenes y cualquier otro elemento o agente que afecte al proceso

de transporte. (Dispatchtrack, 2020).

El transporte por carretera se convierte en una herramienta de gestion, por lo que este estudio
determina la secuencia de su implementacion en las empresas de transporte. Su aplicacion
permite identificar deficiencias en la gestion de eventos: planificacion del transporte, facturacion,
residuos. Capacidad de carga y capacidad de estacionamiento, violaciones de normas técnicas
para el uso de neumaticos y baterias, este estudio se basa en un analisis de los desafios existentes

en la gestion empresarial.
Transporte y logistica en centros urbanos. El centro de la ciudad es distintivo.

Ademas, una enorme densidad de poblacion crea una enorme demanda de bienes y servicios.
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Actores, funcionarios y particulares, peatones, transportistas y contratistas de transporte deben
coordinar sus esfuerzos evite los centros urbanos disfuncionales, la mala gestion del trafico y

logistica (Zabala,2022).

2.3 Desarrollo de las hipotesis de investigacion
2.3.1 Hipotesis Global
Ht: “La implementacion de Lean Six Sigma mejora los procesos logisticos en una empresa de
servicio, lima 2024”
Ho: “La implementacion de Lean Six Sigma no mejora los procesos logisticos en una

empresa de servicio, lima 2024”

2.3.2 Hipotesis especifica

HEI: “La implementacion del Lean Six sigma mejora el analisis de las 5s para la toma de

decisiones en el abastecimiento de materiales una empresa de servicio, lima 2024”

HE2: “La implementacion del Lean Six sigma mejora el analisis del ciclo de DMIC para

la toma de decisiones en el abastecimiento de materiales una empresa de servicio, lima 2024”
HE3: “La implementacion del Lean Six sigma mejora el analisis del ciclo de la
estandarizacion del trabajo para la toma de decisiones en el abastecimiento de materiales una

empresa de servicio, lima 2024”
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CAPITULO III: METODOLOGIA

3.1 Método empleado en la investigacion

En esta evaluacion usaron tres formas raras de crear cosas: primero, la idea de ir de lo general
Westreicher (2021), el método deductivo implica llegar a una conclusion a partir de una premisa
o un conjunto de proposiciones consideradas verdaderas. Como mencionamos antes, el método
deductivo va desde lo general hacia lo particular; (i) Método analitico, segun Laoyan (2024)
ayuda a las empresas a mejorar sus operaciones comerciales aplicando el six sigma
principalmente con el propdsito de garantizar los procesos logisticos lleguen a los objetivos y
disminuir gradualmente los problemas o fallos del proceso. De la misma forma, Marcos Nathan
(2024) six sigma se originé en la fabricas, pero ahora es comin en multiples sectores industriales
su metodologia se centra en la calidad teniendo como meta minimizar la variabilidad de un
proceso hasta llegar a cero defectos procesos; (iii) asimismo para, Cardenas y Osorio (2020)
habla sobre cémo, el método hipotético tiene como objetivo fomentar conceptualmente lograr el
valor en las acciones de los procedimientos, en los cuales la cliente valida su requerimiento,

entonces, lo que no produce valor se clasifica como desperdicio negocios.

3.2 Marco de enfoque del trabajo investigativo

En esta busqueda, usamos lo cuantitativo, que se adapta justo a lo que el estudio queria. Igual,
lo cuantitativo resulta ser bastante util segin Huaman & Trevifio (2022) La recoleccion y el
analisis de datos son utilizados por la metodologia cuantitativa para aclarar dudas buscando
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cosas y chequear ideas que ya teniamos antes. Este método usa nimeros para medir, también

para contar, y casi siempre usa las mates para ver bien cdmo se comporta la gente.
3.3 Tipo de investigacion

Esta tesis actual posee una clase de estudio simple del modelo probado, pues se cambiaran los
puntos clave, ya que se indagara y se miraran los lios que hay con el plan de captar su ilacién
Segun Calle (2023) el proposito de la investigacion consiste en identificar las particularidades de
los disefios de investigacion, ya sea que se basen en enfoques cualitativos o cuantitativos. La
primera se caracteriza por producir resultados subjetivos que no pueden ser generalizados,

mientras que la segunda se enfoca en obtener resultados objetivos.

3.4 Diseiio de la investigacion

La investigacion estd enfocada en el 4rea administrativa para identificar los incidentes que tenga
para que estas puedan ser mejoradas mediante la metodologia antes mencionada. Segtn (Saigo y
Roundy, 2023), el disefio experimental continua siendo fundamental en la ciencia
contemporanea, como evidencian las investigaciones actuales. Su relevancia se debe a su
habilidad para determinar nexos causales entre distintos factores, posibilitando que los cientificos
modifiquen de manera controlada una variable independiente y analicen como influye en otra

dependiente.

3.5 Poblacion, muestra y muestreo

Se tendré en cuenta una poblacion todos los trabajadores de la empresa de servicios eléctricos del
2024. Como muestra nos enfocaremos en el personal encargado del area de procesos logistico de

la empresa de servicios eléctricos del 2024.
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3.6 Variables y operacionalizacion

El presente estudio de investigacion, busca obtener datos relevantes que permitan comprender
Lean Six Sigma (V1) mejora de procesos logisticos (V2), fundamentado en la teoria existente del

marco tedrico.
3.7 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnica: Bhandari (2023) nos mencionan que, la obtencion de informacion pertinente para
abordar interrogantes de investigacion concretas se lleva a cabo mediante un procedimiento
metddico y minucioso conocido como recopilacion de datos. Asi tambien Jain (2024) afirma que,
la recopilacion de informacion es fundamental, ya que ofrece pruebas basadas en la experiencia
para confirmar o descartar teorias, guiar la toma de decisiones y impulsar el progreso del saber
cientifico. Esta practica permite obtener evidencias concretas que sustentan o cuestionan
suposiciones, facilitando asi la adopcion de medidas informadas y contribuyendo al desarrollo

continuo del conocimiento en diversos campos de estudio.

Instrumento: Segiin Medina et al., (2023) nos mencionan que, los instrumentos de investigacion
son herramientas esenciales empleadas para la recoleccion y el anélisis de datos durante el
proceso de indagacion cientifica. Investigaciones actuales destacan la importancia crucial de
estos instrumentos para la obtencion de informacion precisa y fidedigna, lo cual es indispensable
para alcanzar conclusiones con validez cientifica. Por ello la herramienta a utilizar sera SPSS ya
que se destaca como una herramienta fundamental en el &mbito de la investigacion, siendo

ampliamente adoptada por su eficacia y versatilidad.
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3.8 Procedimiento para procesar y analizar la informacion recolectada

Se creara una herramienta de analisis detallada, centrada en como cambian los procesos
logisticos, algo que se vera afectado por Lean Six Sigma. Dicha herramienta haré posible obtener

datos exactos en segundos y también en porcentajes para cada punto que se observe.

3.9 Aspectos éticos

Este estudio sigue las pautas marcadas tanto por la Universidad Norbert Wiener como por la
Facultad de Ingenieria y Negocios, y respeta los lineamientos de la séptima edicion de las
normas APA, su originalidad serd comprobada utilizando la herramienta Turnitin, tal y como se
explica en el anexo. Es importante resaltar que la informacién empleada en este proyecto es

veridica y no ha sido alterada de ninguna manera.
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CAPITULO IV: PRESENTACION Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS
4.1. Resultados

4.1.1. Descripcion analitica de los resultados

Objetivo especifico 1: Demostrar como influye la implementacion de lean six sigma para

procesos logisticos en una empresa de servicio, lima 2024

Figura 1
Las 58 utilizada en el abastecimiento de materiales

» Implantacién 55 (pre-test)
» Implantacion 55 (post-test

En la Figura 1 se aprecia un incremento significativo en el nivel de implementacion de la
metodologia 58S, evidenciado por el aumento del 29 % registrado en la medicion inicial hasta
alcanzar un 71 % en la evaluacidn final, lo que representa una mejora del 42 %. Este resultado
positivo se relaciona con la aplicacion planificada de los principios de Lean Six Sigma, a través
de actividades de capacitacion del personal, auditorias internas y la incorporacion de
herramientas visuales estandarizadas en el area de almacén. La correcta ejecucion de cada una de
las etapas de la metodologia 5S tuvo un impacto directo en la gestion de inventarios, ya que
permitid reducir la pérdida de materiales, mejorar la accesibilidad y trazabilidad de los productos
almacenados y optimizar el manejo fisico dentro del almacén. Estos avances contribuyeron a una

mayor eficiencia operativa y a un mejor aprovechamiento de los recursos disponibles.
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Figura 2
Analisis de DMAIC utilizando em la gestion de inventarios

= DMAIC (pre-test) = DMAIC (post-test)

En la Figura 2 se observa un incremento del 26 % en la aplicacion efectiva del ciclo DMAIC, al
pasar de un 37 % en la medicion inicial a un 63 % en la evaluacion final, lo que evidencia una
mejora sustancial en la sistematizacion de los procesos logisticos. Este rendimiento tiene un
impacto directo en la gestion del suministro de materiales, ya que la disciplinada aplicacion de
Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar etapas permitio detectar retrasos, cuellos de botella
y errores en el programa de necesidades. Como consecuencia, se logro una mayor precision en la

planificacion y ejecucion de pedidos, optimizando asi la eficiencia de los procesos internos.

Figura 3
Analisis de estandarizacion del trabajador utilizando en la gestion de trasporte
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Estandarizacion del Estandarizacion del
trabajador(pre-test) trabajador(post-test)

En la Figura 3 se aprecia un aumento significativo del 62 % en el nivel de estandarizacion del
trabajador, pasando de un 19 % en la fase inicial a un 81 % en la evaluacién final, como
resultado de la implementacion de los lineamientos de Lean Six Sigma. Este avance evidencia
que la mayoria del personal adoptd procedimientos operativos estandarizados, lo que impacté de
manera directa en la eficiencia de la gestion del transporte. La uniformidad en los criterios
relacionados con la preparacion de pedidos, el etiquetado, la carga y la verificacion contribuyo a

la reduccion de los tiempos de despacho, la mejora en la secuencia de entrega y la disminucion

de errores durante la distribucion.

4.1.2. Contraste de hipotesis

A. Confiabilidad

Prueba Doble de Masas

Figura 4

58, DMAIC y estandarizacion del trabajo
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En la ilustracion niimero cuatro, se puede observar como los resultados que surgieron al
implementar las 58S, el ciclo DMAIC y la estandarizacion laboral muestran una linea de
comportamiento similar. Esto sugiere que la informacion reunida en la prueba de doble masa
exhibe la solidez necesaria para continuar con la comprobacion de la normalidad y el estudio

comparativo.

Prueba de Alfa de Cronbach

Los tutiles usando un valor, Alfa de Cronbach. Como dicen Rodriguez y Reguant (2020), este
valor sirve para ver si las preguntas se entienden. Se quiere que esté entre 0.7 y 0.9, cual si fuese
un punto justo. Para el singular objetivo 1: "Ver como Lean Six mejora los insumos en la
logistica de una empresa, Lima 2024", el valor anduvo "bien". En el curioso objetivo 2: "Ver
cémo Lean Six mejora los bienes en la logistica de una empresa, Lima 2024", el valor fue 0.742,
una confianza que vale. A la larga, para el raro objetivo 3: "Ver como Lean Six mejora el envio

en la logistica de una empresa, Lima 2024", el valor fue 0.9, una fiabilidad genial.
Tabla 1

Test Alfa de Cronbach aplicado al estudio de las 58

Estadisticas de fiabilidad
Alfa de Cronbach basada en
Alfa de Cronbach , N° de elementos
elementos estandarizados

878 087 2

Analisis: Al revisar la tabla 1, se confirmo que al estudiar las 5S antes y después, hay un nimero
de 0.879. Esto muestra que todo tiene ldgica y es muy fiable.

Tabla 2

Test Alfa de Cronbach aplicado al estudio de DMAIC

Estadisticas de fiabilidad
Alfa de Cronbach basada en
Alfa de Cronbach , MN° de elementos
elementos estandarizados R

742 ,889 2
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Interpretacion: Segun la tabla dos, al mirar el ciclo DMAIC, antes y después de la prueba, se
llegd a un nimero de cero puntos setecientos cuarenta y dos. Esto muestra que hay un buen nivel
de unidn interna y que se puede confiar, lo cual se ve bien.

Tabla 3

Test Alfa de Cronbach aplicado al estudio de la estandarizacion del trabajo

Estadisticas de fiabilidad
Alfa de Cronbach basada en
Alfa de Cronbach , N°® de elementos
elementos estandarizados

.896 971 2

Interpretacion: En cuanto a la tabla 3, vemos que las ventas, antes y después de la prueba,
marcaron un 0.9. Este nimero muestra que la herramienta que usamos es muy buena y siempre

da resultados similares.

B. Prueba de normalidad

La prueba de lo comun, llamada también campana de Gauss, resalta por ser igual de ambos lados
y tener forma de campana. Para mirarla bien, se usan tests raros como el de Shapiro-Wilk, bueno
para datos normales, y el de Kolmogorov-Smirnov, para datos mas salvajes (Luzuriaga et al.,
2023). En este estudio se uso el test de Shapiro-Wilk porque los datos que vimos eran de los

normales.

Tabla 4

Normalidad de los objetivos especificos
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Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.

58 (pre-test) 0.863 4 0.272

5S (post-test) 0.863 4 0.272

DMAIC (pre-test) 0.993 4 0.972

DMAIC (post-test) 0.923 4 0.556

Estand.arlza cion del 0.863 4 0272
trabajo (pre-test)

Estandarizacion del 0.968 4 0.877

tfrabajo (post-test)
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Interpretacion: Segun lo visto en la tabla 4, se hizo el test de Shapiro-Wilk pues habia menos de
50 personas. Los datos dijeron que los tres objetivos tenian un patrén normal, pues todos daban
mas de 0.05. Por eso, viendo cdmo son los datos y su patrdn, se uso la prueba T de Student para

probar ideas.

C. Prueba de contraste de hipétesis

La prueba de ideas ayuda a saber si una idea primera es buena o mala, viendo dos grupos
distintos (Gonzalez, 2019). Hay varios caminos, pero la T es muy util para ver datos con
cuidado, y si el nimero es menor a 0.05, la idea base no sirve (Flores y Gardi, 2021). Aqui, como
los datos son asi, usamos la prueba T de Student para probar si las tres ideas del capitulo son

ciertas.

Hipotesis especifica 1

Para examinar la validez de la hipdtesis especifica nimero 1: "Lean Six Sigma optimiza el
suministro de materiales en la logistica de una empresa de servicios en Lima, 2024", se recurri6 a

la prueba T-Student.

Se estableci6 que, cuando el valor p fuera inferior a 0.05, se rechazaria la hipotesis nula (HO) y se aceptaria
la hipotesis alternativa o de investigacion (Hi). Por otro lado, si el valor p excedia 0.05, se conservaria la
hipétesis nula (HO), lo que implicaria la no aceptacion de la hipotesis de investigacion (Hi). A partir de este

criterio, se formularon las siguientes hipotesis:
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Hipdtesis de investigacion (Hi): Usar Lean Six Sigma ayuda a mirar las 5S en la toma de

decisiones relacionadas con el abastecimiento de materiales en una empresa de servicios, Lima
2024.

Hipdtesis nula (H0): La implementacion de la metodologia Lean Six Sigma no influye en el
andlisis de las 5S para la toma de decisiones en el abastecimiento de materiales en una empresa

de servicios, Lima 2024.

Tabla 5

Evaluacion T-Student — analisis de las 58 relevantes

Estadisticas de 55

Desv.
. Desv.
Media N L Error
Desviacion .
promedio
Par 5S (pre-test) 6.7500 4 2.87228 1.43614
1 5S (post-test) 16.2500 4 478714 2.39357
Tabla 6
Evaluacion de muestras del analisis de productos
Prueba de anilisiz de productos
Dhferencias productos
05% de intervalo de
) Desy. confianza de la Sig.
Media | acion fg:ﬁo diferencia t g (bilateral)
pr Inferior Superior
55 (prs-
Par | tesp) - -9.50000 1.91485 095743 | -12.54696 ;: -6.45304 | -9.922 3 0.002
1 | 55 (post-
test)

Interpretacion: A partir de las tablas 5 y 6, se verifica que los valores promedios del analisis de
las 5S presentan una diferencia significativa, pasando de una media de 6.75 % en el pretest a
16.25 % en el postest. Asimismo, al aplicar la prueba T-Student para muestras relacionadas, se
obtuvo un valor de significancia (Sig.) de 0.002, inferior al nivel de significancia establecido (a
= 0.05). En consecuencia, se concluye que existe una diferencia estadisticamente significativa en
los porcentajes del andlisis de las 5S. Por lo tanto, se rechaza la hipdtesis nula (HO) y se acepta la

hipotesis de investigacion (Hi), la cual sostiene que la implementacién de Lean Six Sigma
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contribuye a mejorar el estudio de las 5S, algo loco, para elegir qué materiales usar en una

empresa que da servicios en Lima este 2024.

Hipdtesis especifica 2

La evaluacion estadistica de la segunda hipdtesis especifica: “La metodologia basada en Lean
Six mejora la gestion de inventarios en los procesos logisticos en una empresa de servicios, Lima
20247, se realizo utilizando la prueba T-Student. Siguiendo el mismo criterio, se establecio que
si el valor p es menor a 0.05, se rechaza la hipotesis nula (HO) y se acepta la hipotesis de
investigacion (Hi); en cambio, si el valor p es mayor a 0.05, se mantiene la hipotesis nula (HO) y
se rechaza la hipotesis de investigacion (Hi). Con base en este resultado, se formulan las

siguientes proposiciones:

Hipétesis de investigacion (Hi): La implementacion de la metodologia Lean Six Sigma mejora
el analisis del ciclo DMAIC para la toma de decisiones en la gestion de inventarios de una

empresa de servicios, Lima 2024.

Hipétesis nula (H0): La implementacion de la metodologia Lean Six Sigma no mejora el
analisis del ciclo DMAIC para la toma de decisiones en la gestion de inventarios de una empresa

de servicios, Lima 2024.

Tabla 7
Evaluacion T-Student — analisis del DMAIC relevantes

Estadisticas de DMAIC
Desv Desv.
Media N .y Error
Desviacion .
promedio
DMAIC 6.5000 4 1.29099  0.64550
Par 1 (pre-test)
DMAIC 7500 4 3.40343 170171

(post-test)

Tabla 8

Evaluacion de muestras del analisis de DMAIC relevantes
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Prueba de DMAIC

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. .
. Desv. confianza de la Sig.
Media Desviacion Error. diferencia t gl (bilateral)
promedio . .
Inferior Superior
DMAIC
(pre-test)
Par 1 i -4.25000  2.21736 1.10868  -7.77831  -0.72169  -3.833 3 0.031
DMAIC
(post-
test)

Interpretacion: Con base en las tablas 7 y 8, se confirma que los valores promedio del analisis
de DMAIC presentan diferencias significativas, evidenciando un incremento de 6.5 % en el
pretest a 10.75 % en el postest. Asimismo, la aplicacion de la prueba T-Student para muestras
relacionadas arrojo un valor de significancia de 0.031, el cual es inferior al nivel critico de 0.05
(a). Por tanto, se demuestra la existencia de una diferencia estadisticamente significativa en los
porcentajes obtenidos en el andlisis del ciclo DMAIC. En consecuencia, se rechaza la hipotesis
nula (HO) y se acepta la hipotesis de investigacion (Hi), la cual sostiene que la implementacion
de Lean Six Sigma mejora el analisis de la estandarizacion del trabajo para la toma de decisiones

en el abastecimiento de materiales en una empresa de servicios, Lima 2024.

Hipotesis especifica 3

La evaluacion estadistica de la tercera hipotesis especifica: “La implementacion del Lean Six
Sigma mejora el analisis del ciclo de la estandarizacion del trabajo para la toma de decisiones en
el abastecimiento de materiales en una empresa de servicios, Lima 2024”, se realizé6 mediante la
prueba T-Student. El procedimiento establece que, si el valor p < 0.05, se rechaza la hipdtesis
nula (HO) y se acepta la hipdtesis de investigacion (Hi); mientras que, si el valor p > 0.05, se
acepta la hipotesis nula (HO) y se rechaza la hipdtesis de investigacion (Hi). A partir de este

criterio, se plantearon las siguientes hipotesis:

Hipodtesis de investigacion (Hi): La implementacion de la metodologia Lean Six Sigma mejora
el analisis del ciclo de la estandarizacion del trabajo para la toma de decisiones en el

abastecimiento de materiales en una empresa de servicios, Lima 2024.
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Hipdtesis nula (H0): La implementacion de la metodologia Lean Six Sigma no mejora el
analisis del ciclo de la estandarizacion del trabajo para la toma de decisiones en el

abastecimiento de materiales en una empresa de servicios, Lima 2024.

Tabla 9
1. Evaluacion T-Student — analisis de la estandarizacion del trabajador
Estadisticas de la estandarizacion del trabajador
Desy.
. Desy.
Media N L Error
Desviacion .
promedio
Estandarizacion
del trabajador 7.5000 4 0.57427 4.78714
Par | (pre-test)
%Crecimiento <
¢ 31.7500 4 5.43906 2.71953
{(post-test)
Tabla 10
Evaluacion de muestras de la estandarizacion del trabajador
Prueba de la estandarizacion del trabajador
Diferencias de la estandarizacion del trabajador
D 95% de intervalo de
CSV. .
) Desv. confianza de la Sig.
Media Desviacion Error' diferencia t el (bilateral)
promedio . .
Inferior Superior
Estandarizacion
del trabajador
Par  (pre-tesh- 5495000 478714  2.39357 -31.86740 -16.63260 -10.131 3 0.002

1 Estandarizacion
del trabajador
(post-test)

Interpretacion: De acuerdo con las tablas 9 y 10, se observa que los valores promedio de la
estandarizacion del trabajador presentan un incremento significativo, pasando de 7.5 % en el
pretest a 31.75 % en el postest. Asimismo, la aplicacioén de la prueba T-Student para muestras
relacionadas arrojo un valor de significancia de 0.002, el cual es inferior al nivel critico de 0.05
(a). En consecuencia, se confirma la existencia de una diferencia estadisticamente significativa
en los porcentajes evaluados. Por lo tanto, se rechaza la hipotesis nula (HO) y se acepta la

hipotesis de investigacion (Hi), que sostiene que la implementacion de Lean Six Sigma mejora el
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analisis del ciclo de estandarizacion del trabajo para la toma de decisiones en el abastecimiento

de materiales en una empresa de servicios, Lima 2024.

4.1.3. Discusion de resultados

Segun los datos juntados y mirando bien los estudios previos, casi como si fueran recetas
secretas, el plan principal de este trabajo fue “demostrar como el lean six sigma mejora el
analisis de las 5s para la toma de decisiones en el abastecimiento de materiales una empresa de
servicio, lima 2024” se demuestra la ejecucion desde el método Lean Six Sigma, se noto un
cambio bueno al hacer mas faciles los caminos de los envios de la empresa de servicios
eléctricos. Las mejoras en las tres dimensiones de la investigacion las cuales son abastecimiento,
inventario y transporte, pues estas afirmaciones estan validadas estadisticamente a través de la T-
Student (p < 0.05), nos apoyan a afirmar que la metodologia contribuiria a reducir errores, a
mejorar la planificacion y a estandarizar las tareas. Estos resultados son consistentes con aquellas
investigaciones como la de Pano Nava et al. (2022), pues la metodologia aplicada en la logistica
portuaria hizo que haya una reduccion de tiempos y costos, o la investigacion de Bravo (2023),
quien indica mejoras operativas y organizacionales en las empresas comerciales del Pert. Asi, se
concuerda en que Lean Six Sigma seria una tactica que mejora los indicadores logisticos y que
esta también permite fomentar una cultura de mejora continua y viabilidad practica. Esto se ve
con el logro del objetivo principal del estudio actual.

Al comparar las contribuciones e historia del estudio actual, el primer objetivo fue claro
“demostrar como el lean six sigma mejora el analisis de las 5s para la toma de decisiones en el
abastecimiento de materiales una empresa de servicio, lima 2024.” Los resultados de esta
investigacion van en la misma linea que otros estudios, por lo menos en el &mbito de la mejora
de los procesos logisticos en una empresa de servicios publicos en Lima en 2024 al aplicar la
metodologia Lean Six Sigma. Efectivamente, se apreci6 un efecto positivo principalmente en tres
areas: el aprovisionamiento de materiales, el inventario y la estandarizacion del trabajo en
transporte; y todo ello en linea con lo que se establece dentro de la mejora continua y la
eliminacion del desperdicio en la bibliografia. En concreto, el aumento del 42% en la
implementacion de la metodologia 5S de un 29% del pretest a un 71% en el postest demuestra
una mayor organizacion y limpieza del lugar de trabajo, corroborando lo indicado por Gutiérrez

Pulido y De la Vara (2021), que establece que la implantacion de las 5S en entornos logisticos
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contribuye a la disminucién de tiempos improductivos y de un mayor control en la pérdida de
materiales. Recientemente, Yuijan Bravo (2023) ha demostrado que, en la gestion de almacenes,
aplicar las 5S contribuye a dar como resultado un incremento en la puntualidad en el tiempo de
las entregas y una disminucion en el coste de la operacion logisticamente hablando, resultados
que son afines a los que se han dado en este estudio. esto se alinea, tal vez curiosamente, con lo
que se esperaba en el primer punto clave.

Respecto a mirar los datos y el pasado de este andlisis, fue como el raro fin que se buscaba tener
al inicio “demostrar coémo el lean six sigma mejora el anélisis del ciclo de DMIC para la toma de
decisiones en el abastecimiento de materiales una empresa de servicio, lima 2024”’se demuestra
la mejora del 26% en la aplicacion del ciclo DMAIC (de 37% a 63%) hizo posible una
sistematizacion mas efectiva de las operaciones de gestion de inventarios, Confirmando lo que
habia propuesto el autor Tampubolon (2021), el cual argumentd que la aplicacion adecuada en el
tiempo del ciclo DMAIC hace posible encontrar errores operativos, eliminar variabilidad e
indicar mejoras de calidad en los resultados. Asi mismo, Fernandez (2024) confirm¢é que la
aplicacion del ciclo DMAIC en una empresa textil permitié obtener una cantidad sustancial de
reduccion en el trabajo de retrabajo, lo que habria permitido una disminucidn de costos y mejoras
en la satisfaccion del cliente. Los resultados de este estudio también estan en linea con los
resultados reportados por Calderon (2022), quien reportd que la aplicacion de Six Sigma en un
proceso productivo hizo posible eliminar el 66% de las fallas de procesado y mejorar la
confiabilidad del sistema de medicion del 81% al 98%. En el caso anterior se mantuvo el uso de
una mejor programacion del requerimiento y lograron eliminar cuellos de botella logisticos
gracias a una mejor programacion, confirmando asi la validez estadistica del enfoque Six Sigma,

lo cual se confirma con la hipdtesis del segundo objetivo especifico.

En relacion con la comparacion de los aportes y antecedentes del presente estudio, se tuvo como
tercer objetivo especifico “demostrar como el Lean Six sigma mejora el analisis del ciclo de la
estandarizacion del trabajo para la toma de decisiones en el abastecimiento de materiales una
empresa de servicio, lima 2024”. Como parte de los resultados se confirma el aumento del 62%
en la estandarizacion del trabajo (de 19% a 81%) incide positivamente en la eficiencia del
transporte y en la disminucion de los errores al momento de despachar los productos, resultados

que van en linea con lo que indica Ledn (2022), que también observa que la implementacion de
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Lean Six Sigma en empresas de consumo masivo favorecio la planificacion y la distribucion que
contribuyeron en beneficios econdmicos del orden del 30 % de los costos logisticos. Asimismo,
Zabala (2022) asiente que la estandarizacion es fundamental para superar las dificultades
logisticas en entornos urbanos complejos, permitiendo un mayor control de la ruta, los tiempos y
la secuencia de entrega. Desde el punto de vista del analisis estadistico, se valido la consistencia
de los instrumentos empleados a través de la medicion alfa de Cronbach, cuyo coeficiente
registro 0.74, lo que indica que estd por encima del nivel propuesto por Rodriguez y Reguant
(2020) en cuanto a una buena confiabilidad de la prueba. Ademas, la rutina de los datos se probo
con Shapiro-Wilk, dando permiso para usar la prueba T-Student, asi probando las ideas puestas.
Siempre, el valor de p fue menos de 0.05, dando permiso para decir no a la idea nula y decir si a

la idea investigada, lo cual se prueba con la idea del tercer objetivo concreto.
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CAPITULO V: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

Primero: Usar Lean Six Sigma en la logistica de una empresa eléctrica en Lima ha sido algo

Segundo:

Tercero:

Cuarta:

curioso. Ayuda a ver, estudiar y bajar los problemas que dafian como funciona el
servicio, casi como encontrar tesoros escondidos en el laberinto de cables y
enchufes que hacen que la luz llegue a nuestros hogares, revelando asi los secretos
de la eficiencia.
Al utilizar la metodologia Lean Six Sigma por medio del ciclo DMAIC evidencio
ser una buena forma de ayudar en la etapa de identificacion, analisis y reduccion
de las ineficiencias del proceso logistico, que a la vez permite dar una mayor
alineacion con los objetivos de calidad y de servicio asumidos por la empresa.

Mediante el uso de la metodologia DMAIC, se logré una comprension integral
de los puntos criticos del proceso, permitiendo fijar ideas buscando suprimir lo
que sobra, aminorar los ratos de quietud y potenciar que las zonas importantes se
entiendan mejor entre si.

Con la aplicacion de Lean Six Sigma se impulso la cultura de mejora continua
con la participacion/dinamismo del personal logistico, generando un clima de

trabajo colaborativo y de resultados.
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5.2 Recomendaciones

Primero:

Segundo:

Tercero:

Cuarta:

En vista al resultado del objetivo general, stablecer un programa permanente de
formacion en herramientas Lean Six Sigma (5S, DMAIC, anilisis causa-raiz,
control estadistico de procesos), con el fin de desarrollar competencias técnicas
en todos los niveles jerarquicos.

Dado el resultado del objetivo especifico 1, implementar un cuadro de mando
integral con indicadores como exactitud de inventario, lead time de despacho,
errores de picking y nivel de servicio, los cuales deben ser monitoreados de forma
mensual y vinculados a planes de mejora.

Dado el resultado del objetivo especifico 2, dado el impacto positivo en el area
logistica, se recomienda extender la aplicacion de Lean Six Sigma a otras
funciones como mantenimiento, compras y atencion al cliente, fomentando asi
una transformacion organizacional mas completa.

Dado el resultado del objetivo especifico 3, incorporar sistemas de informacion
logistica (WMS, ERP) que permitan la trazabilidad informacion al instante, que

ayuda a decidir con base en hechos.
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Anexo 1: Arbol de Proble

Impacto en la calidad del

- Entregas incorrectas
- Problemas de colidad en
los productos recibidos

Aumento de cosios
operativas
- Incremento en gastos de
transporte
- Costos adicionales par
almacenamiento

servicio

ERRORES EN LOS

PROBLEMAS LOGISTICOS

Retrasos en la entrega de

productos

- Insatisfaccion del cliente
- Pérdida de oportunidades

de negocic

e

Problemas con el personal
-Falta de capacitacién
-Demora en el despacho

Deficiencias en la
infraestructura
- Equipos obsoletos
- Almacenes inadecuados

Problemas en la gestion de
inventarios
[Error en el registro de
inventario

Anexo 2: Matriz de consistencia

PROBLEMA
PRINCIPAL

CAUSAS

Titulo de investigacion: Metodologia basada en Lean Six Sigma para optimizar el proceso logistico en una empresa de servicios eléctricos, Lima 2024

Formulacion del Problema

Objetivos

Hipotesis

Variables

Disefio metodologico

Problema general:

iComo Metodologia basada en Lean
Six Sigma para optimizar el proceso
logistico en una empresa de
servicios eléctricos, Lima 20247
Problemas especificos:

PE1:

¢Como la implementacion six sigma
mejora la eficiencia en los procesos
logisticos en una empresa de
servicios, Lima 20247

PE 2:

iComo la implementacion six sigma
mejora la eficacia en los procesos
logisticos en una empresa de
servicios, Lima 20247

7

PE3:

Como la implementacion sixX sigma
mejora la productividad en los
procesos logisticos en una empresa
de servicios, Lima 20247

Objetivo general:

Demostrar como influye la
implementacion de lean six sigma para
procesos logisticos en una empresa de
servicio, lima 2024,

Objetivos especificos:

OEl:

Determinar como la implementacion six
sigma mejora la eficiencia en los procesos
logisticos en una empresa de servicios,
Lima 2024.

OE2:

Analizar como la implementacion six
sigma mejora la eficacia en los procesos
logisticos en una empresa de servicios,
Lima 2024.

OE 3:

Evaluar como la implementacion six
sigma mejora la productividad en los
procesos logisticos en una empresa de
servicios, Lima 2024

Hipdtesis general:

Hg: La metodologia SMED
maximizara la productividad en el
drea de produccidon de una fibrica
de neumaticos, Lima 2024

H0: La metodologia SMED No
maximizara la productividad en el
drea de produccidon de una fibrica
de neumaticos, Lima 2024

Hipétesis especificas:

HE1:

La metodologia SMED mejorara
1a eficiencia en la productividad
del area de produccion de una
fibrica de neumaticos, Lima 2024
HE2:

La metodologia SMED aumentard
1a eficacia en la estandarizacion de
los procesos en el area de
produccion de una fibrica de
neumaticos, Lima 2024,

HE3:

La metodologia SMED
incrementara la efectividad en el
area de produccion de Goodyear
del Perii, Lima 2024,

Variable independiente:
Lean six sigma

Dimensiones:
1. DMAIC
2. Ftapade las 5s
3. Estandarizacion del
trabajador
Variable dependiente:
Procesos lggisticos
Dimensiones:
4. Abastecimiento de
materiales.
5. Gestion de
inventario.
6. Gestion de
transporte.

Tipo de investigacion Aplicada

Meétodo v disefio de
investigacion

Meétodo: Hipotético, Analitico,
Deductivo

Disefio: Experimental de nivel
PEG:EXRErimental

Enfoque: cuantitativo
Poblacion: 40 colaboradores

operativos de una fibrica de
neumaticos, Lima

Mouestra: 10 registros de
tiempos.
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Anexo 3: Validez del instrumento

Figura 5

Instrumento vacio - Analisis de abastecimiento TE

Universidad

Norbert Wi

Pow

ener

ec Dy Arizona State University ™

TUNIVERSIDAD NOREBET WIENER

FACULTAD DE INGENIERLA Y NEGOCIOS

"MMetodologia basada en Lean Six Sigma para optimizar 1 proceso
logistico en una empresa de servicios eléctricos, Lima 2024

Ficha de Observaciom

Objetibo: Demostrar cdmo la metodologia basada en lean six sigma mejora =1

abastecimiento de materiales

At Luis Anibal
Area de observacion Almacen utor:Lans
Miora
Dimension Gestion de Libro: Indic édores
de la gestion
Indicador Tiempo de entrega
FORMULA: TE = FE-FS
Pre Test
™= d Fecha d o
Items = seha as INombre del pedido TE
pedido inicio
FEFUERZC DEFOLIESTER REF ORZACS
1 106982 S/.09 2024 CFIERAFR . FOSTE C.A.C. ST 300
2 104129 S0 2024 EMFALME DEREGHS L1ze-135
3 14538 T 2024 LMIZN FLEMFALME GOMDUCTOR 12002
4 110137 B 2024 AERAZADERA DE 4 FERHOS
Pos Test
™ d Fecha d
Ttems o= seha ds MNombre del pedido TE
pedido inicio
REFUERZGDEFOLIESTER REF ORI A
1 18011 241072024 S FIERAF.FOSTE C.A.C. 5T 4300
2 13423 25/10w 2024 EMPALHE DERESHSO LAZo-155
3 18753 25/10/2024 LIHIGH FLEME ALME SOHDUGTOR 120HHE
<4 18667 271002024 AERAZADERS DE 4 FERMOS

Figura 5

Instrumento vacio - Analisis de abastecimiento EEQ

Universidad

Norbert Wiener

Poweraa oy Arizona State University ™

UNIVERSIDAD NORBET WIENER

FACULTAD DE INGENIERITA VWV NEGOCITOS

"MMetodologia basada en Lean Six Sigma para optimizar <l proceso
logistico en una empresa de servicios eléctricos. Lima 2024

Ficha de Observacion

Objetibo: Demostrar como la metodologia basada en lean six sigma mejora el abastecimiento de

materiales
Area de observacion Akmacen Autor: Ronald H. Ballou
Libro: Losistica
Dimension Gestion de inventario Administracion de la cadena
_ A PP Tt
Indicador Cantidad Optima de Pedido EOQ
FORMULA: EOQ = VIDS/H
Pre Test
N de Fecha de
Items = A MNombre del pedido EOQQ
pedido frcio e
FEFUERZ0 DE FOLIESTER REFORZADD C.FIERAR. FOSTE
1 106982 S5/0%/ 2024 AT 300
= 104129 S/09/2024 EMPALME DERESHS Liza155
3 14538 TAODI 2024 HIGH FLEMEALME COMDUSTOR 120MM2
4 110137 B/09/2024 AERAZADERSDE4FERHOS
Pos Test
™N° de Fecha de
Items = A MNombre del pedido EOQQ
pedido frcio e
FEFUERZO OE FOLIESTER REFORZADS O FIERAR FOSTE
1 18011 2410/ 2024 SR E T AE00
= 18423 =Zs/10/2024 ErMFALME DERESHGD L1za-1ss
EY 18753 =2s/10/2024 LHIGH P EMHE ALHE SOHDUSTOR 120HME
4 18667 27/10/2024 AERAZADERADE4FERHOS
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Figura 5
Instrumento vacio - Analisis de abastecimiento TT

Universidad
Norbert Wiener

Powered by Arizona State University ™

Objetibo: Demostrar como la metodologia basada en lean six sigma mejora el
abastecimiento de materiales

Area de observacion Almacen
Dimension Gestion de mventario
Indicador Tiempo de entrega

FORMULA: TT =Dv/S

| |

Figura 6
Instrumento lleno — Andlisis de abastecimiento TE
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Universidad
Norbert Wiener

Poweraa by Arizona State University™

UNIVERSIDAD NORBET WIENER
FACULTAD DE INGENTERILA Y NEGOCIOS

una empresa de servicios eléctricos, Lama 20247

"MMetodologia basada en Lean Six Sigma para optimizar el proceso logistico en

Ficha de Observacion

Objetibo: Demostrar cdmoe la metodologia basada en lean six sigma mejora el abastecimiento de

materiales
Autor:Laxs
A = raci A
Area de observacion acen g ibal Mora
- Libro:
i si Gesti d -
Dimension eston de Indicadores de la
Indicador Tiempo de entrega
FORMULA: TE = FE-FS
Pre Test
e d Fecha d .
Items o= ceha g INombre del pedido TE
pedido indcio
1 106982 SIS 2024 | REFUERZO DEFOLIESTER REFORZADO C.FIERAF . FOSTEC.A.C. 5,7 4300 3
2 104129 S/ 2024 EMFALME GERECGHD LAZG-155 3
3 14538 ?092 024 UHIOHF EMFALMHE COHDUGTOR 1ZakHMHZ 5
4 110137 B0/ 2024 AERAZADERADE 4 FERMOS a4
TOTAL 1=
Pos Test
e d Fecha d .
Items . = E?C. . = MNombre del pedido TE
pedido inicio
18011| 24/10/2024| FEFUERZG DEFOLIESTER REFORZADO & FIBRAF FPOSTES 2.0 5,7 4300 o
> 18423 251042024 EMPALME DEREGHO L 120-155 o
3 18753 25/10/2024 UHIGH B EMFALME COMDUGTOR 12arMMz 3
4 18667 2? 1 02 024 AERAZADERS DEd FERMHOS 4
TOTAL 7

Figura 7
Instrumento lleno — Andalisis de abastecimiento EEQ

Universidad
Norbert Wiener

Powerad by Arizona State University ™

TUNIVERSIDAD NORBET WIENER
FACULTAD DE INGENIERIA V NEGOCIOS
"Metodologia basada en Lean Six Sigma para optimizar 1 proceso
logistico en una empresa de servicios eléctricos. Lima 2024"

Ficha de Observacion

Objetibo: Demostrar cdmoe la metodologia basada en lean six sigma mejora el abastecimiento de

materiales
Area de observacion Abmnacen
Dimension Gestion de inventario
Indicador Cantidad Optima de Pedido EOQQ
FORMULA: EOOQ = VIDS/H
Pre Test
Trtems TP e Fecha de inicio TMMombre del pedido EOQ
pedido
1 106982 S/09/2024 REFUERZODEFOLIESTER REFORZADO C.FIERAF. FOSTE C.A.C. 2,7 4 200 1000
2 104129 S0 2024 EFFALME DERECHD L 120-155 300
3 14538 702024 LRIGH R ALFE GoMDUSTOR 120mE G50
4 110137 8/D9/ 2024 AERAzADERADE 4 FERHOS 304
TOTATL 2264
Pos Test
Trtems EE e Fecha de inicio TMMombre del pedido EOQ
pedido
1 12011 PASOF IO | FEFUERZODEFCOLIESTER REFORZADS G FIERAR FOSTE S.A.C. 5,7 ¢ 300 1 OHOHOHDY
2 18423 25/ 10F 2024 EMEALME BEREGHD Lizotes 4500
3 18753 25/1002024 UHIOH FLEMPALME CONDUGTOR 120M02 4125
4 18667 271042024 AERAZADERADE 4 FERNOS 760
TOTATL 13385




Figura 7

Instrumento lleno — Analisis de abastecimiento TT

Universidad
Norbert Wiener

Powerea by Arizona State University™

UNIVERSIDAD NORBET WIENER
FACULTAD DE INGENIERIA ¥ NEGOCIOS

"Metodologia basada en Lean Six Sigma para optimizar 1 proceso
logistico en una empresa de servicios eléctricos, Lima 2024"

Ficha de Observacion

Objetibo: Demostrar como la metodologia basada en lean six sigma mejora el abastecimiento de
materiales

Area de observacion

Almacen

Autor: Mikel Mauleon
Torres

Libro:

Dimension Gestion de inventario Transporte, operadores,
Indicador Tiempo de entrega
FORMULA: TT =D/S
Pre Test
N® de ... .
Items . Hora de inicio Mombre del pedido T
pedido
1 106952 7008 m | U 3
2 104129 12-40 p. m. EMFALME DERECHD L Az0-155 =]
3 14538 3-40 p.m. UHION F.EMFPALME COMDUGCTOR 120MM2 20
4 110137 200 a. m. ABRAZADERA DE 4 FERNOS 18
TOTATL 50
Pos Test
N° de f . :
Items . Hora de inicio MNombre del pedido TT
pedido
1 7008 m| “vemrerareie 2
2 11:40 a. m. EMFALME DERECHD L 120-155 7
3 T-00 a. m. UHION P EMPALME COMDUCTOR 120MM2 11
4 800 a. m. AERAZADERA DE 4 FERNOS 17
TOTAL 37
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CERTIFICADO DE VALIDES DE CONTENIDO DEL
INSTRUMENTO QUE MIDE LA TOMA DE DECISIONES

N® | Dimencion | Pertenencia | Relevancia | Clandad | Sugerencias
| NO &I NO &l NO
1 Abastecimiento X b x
de materiales
2 Gestion de bl b W
inventario
3 (Gestion de = X b
fransports

Obzervacion (precizar =1 hay suficiente):

Aplicable [ ]

Opinion de aplicabilidad:

Aplicable despues de corregir [ ]

Apellido v nombres del experto evaluado: Daniel Hernani Valle Cangalaya

Grado - Maestro [ X ]

Doctor [ ]

Ezpecialidad del validador :Gestion v operaciones logisticos

Pertenencia : El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica.

Eelevancia : e entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto v

directo.

Claridad: 5i el item pertenece a la dimension.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items son suficientes para

medir la dimension
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Firma del experto evalnador

DNI: 23790948
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Anexo 4: Validez del instrumento

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL
INSTRUMENTO QUE MIDE LA TOMA DE DECISIONES

N° | Dimencion | Pertenencia | Relevancia | Claridad | Sugerencias
SI NO SI NO SI NO
1 Abastecimiento X X X
de materiales
2 Gestion de X X X
inventario
3 Gestion de X X X
transporte

Observacion (precisar si hay suficiente):

Opinion de aplicabilidad:

Aplicable [ x]

Aplicable despues de corregir [ ]

Apellidos y nombres del experto valiadador: Mario Quispe Bayona

Grado : Maestro [ x |

Doctor [ ]

Especialidad del validador : Gestion de Operaciones y Logistica

Pertenencia : Si el item pertenece a la dimension.

Relevancia : El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica.

Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items son suficientes para medir la dimension.

Firma del experto evaluador

DNI: 42555663
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Anexo 5: Validez del instrumento

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL
INSTRUMENTO QUE MIDE LA TOMA DE DECISIONES

N® | Dimencion | Pertenencia | Relevancia Claridad | Sugerencias
SI NO SI NO SI NO
1 Abastecimiento X X X
de materiales
2 Gestion de X X X
inventario
3 Gestion de X X X
transporte

Observacion (precisar s1 hay suficiente):

Opimion de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable despues de corregir [ ]
Apellidos y nombres del experto valiadador: Garcia Arana Carlos Martin

Grado : Maestro [ x | Doctor [ ]

Especialidad del validador : Gestion de Operaciones y Logistica

Pertenencia : Si el item pertenece a la dimension.

Relevancia : El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica.
Clandad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto v directo.

MNota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items son suficientes para medir la dimension.

Firma del experto evaluador

DNI: 07973732
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Anexo8: Carta de aprobacion de la institucion para la recoleccion de los datos

CARTA DE APROBACION DE LA INSTITUCION PARA LA RECOELCION DE DATOS

[Grupo de Contratistas Internacionales S.A.C.]
[Mariane Pastor Sevilla 321, Lima 15842]
[Lima, Perd]

[16/10/2024]

Quien suscribe:

Autoriza: realizar la recoleccién de datos de los investigadores Siiva Bazan, Cristian Stihuar
identificado con DN} [72671082] y ' Ccorifiaupa Ancho, Steven Guillermo identificado con DNI
73644137, cuyo proyecto de investigacion titulada "Metodologia basada en Lean Six Sigma para
optimizar el proceso logistico en una empresa de servicios eléctricos, Lima 2024 ™. Esta autorizacién se
otorga bajo las siguientes condiciones:

1. Elinvestigador se compromete a mantener la confidencialidad de los datos recolectados y a
utilizar fa informacidn tinicamente con fines académicos y de investigacion.

2. Llarecoleccidn de datos se realizard en el periodo comprendido entre noviembre del 2024 y
marzo del 2025 de acuerdo con fas normas y politicas establecidas por la organizacion.

3. Elinvestigador se compromete a respetar las leyes y regulaciones vigentes en relacion con la
proteccidn de datos y la privacidad de la informacién.

Quedamos a su disposicidn para cualquier consulta adicional y le deseamos éxito en el desarrollo de
su investigacion.

Atentamente,

Silva Bazan, Cristian Stihuar
DNI1:72671082

Ccorifiaupa Ancho, Steven Guillermo
DNI: 73644137
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Anexo 7: Programa de intervencion

AN REX DE Cédigo: RS-157
= g,u IMPLEMENTACION Revisién: 01
- DEL LEAN SIX SIGMA Pigina: 1 de 8

. OBJETIVO

Watnos a poner en marcha la metodologia 35, que nos ayodara a tener todo mas organizado v
limpio, ademads de incrementar la seguridad vy la eficiencia. Esto, a su vez, impulsard una
mentalidad de constancia v superacién constante entre todos nosotros.

. ALCANCE

Se aplicd la metologia lean six sigma por la informacion recibida por el drea de almacen, se
culmina con el desarrollo de las 55 dentro de la empresa.

. DEFINICTONES
La 35: en el ambito logistico busca perfeccionar el espacio fisico y fimcional en cada sector,
facilitando asi un incremento en el orden, la higiene, la productividad y 1z proteccion.

DESARROLIO
4.1. Planificar: Se plantea el siguiente objetive "mejorar los procesos logisticos en la

empresa de servicios eléctricos”, de esta manera, se creara un informe visual muestre la

efectividad en el almaceén.
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PN REX DE Cadigo: RS-157
~ D= IMPLEMENTACION Revisidn: 01
N5/ DELLEANSIXSIGMA |  Pigina: 1 de 8

4.2, Hacer: 8¢ emplec los procesos logisticos para conocer las deficiencias v realizar el

procese de mejora.

4.2.1. Parz miciar con la mplementacion de las 3z se raalizn un cronograma de actridades

para llsvar una mejora, come se observa en el graficol.

Graficel: Cromograma de acoividades

JUN. UL AG. SET.
| 501|502 S03|S01 S02|S03 501|502 |S03|501 502|503

' Hombre de tarea

Organizacion | | | | .
Planificar | _ _ | _ !
Difusian |

Dia de la limpieza

¥

Auditoria interna

1
2
3
d|Capacitacion
5
G
7

Evaluacion de resultados | - - - | ]

4.1.1. Etapa de mmplementacion: Ezta stapa es capacitar a loz trabzjadores de la empresa
como se observa en el grafico 2 para que tengan conocmmiento para obtensr rezultados

que den benaficios al area

Graficol: Capacimcidn del peroemal




N REX DE Cédigo: RS-157
=&)< IMPLEMENTACION Revision: 01
N/ DELLEAN SIX SIGMA |  Pigina: 1de$

4.2.3. Separa y clasificar: al miciar se avaluo y organizo todos los materiales para un mejor
orden de material nuevo como material de recupero y recupero de acuerdo como llegue

el material.
Grafico3d: Material de nuevo

4.2.4. Ordenar: como segundo paso se realizo ordenar el espacio de almacenamiento donde
se va a colocar materiales en ubicaciones especificas que faciliten su orden, asi como se

observa en el grafico 5y 6
Grafico5: Material de ferreteria

Grafico6: Material de cable:




4.2.5. Limpieza: se determind que se debe realizar limpieza mensual para evitar riesgo que
caerse v accidentarse con alzin material y tener una ambiente limpio v ordenado como

se observa en el grafico 7.

4.2.6. Estandarizacion: su finalidad de esta fase es asegurar que las operaciones e realicen
practicaz de limpieza con un orden constante v frecuente, adaptando las 3= con el trabajo
cotidiano en el area como se observa en el grafico 8.

4.2.7. Disciplina: para finalizar es crucial que la mejora se mantenga gracias al compromiso
de todos los trabajadores ¥_3 la alta gerencia creando una cultura de conocimiento a los
trabajadores haciéndoles entender la importancia de ser ordenados v tener una buena
limpieza como se observa en el grafico 9 v 10,







66



zﬂ turnitin Pagina 2 de 61 - Descripcién general de integridad
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Identificador de la entrega trn:oid:::14912:505037316

El total combinado de todas las coincidencias, incluidas las fuentes superpuestas, para ca...

Filtrado desde el informe
» Bibliografia

» Texto citado

» Texto mencionado
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11% @ Fuentes de Internet
2%  ME Publicaciones
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uwiener on 2025-02-05
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