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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion de tesis “Aplicacion de la metodologia six
sigma nos ayudard a mejorar la productividad en el area del almacén en la
empresa Jema Servicios Generales E.I.R.L, de la ciudad de Ica — 2023”, la cual
se desarroll6 con el propésito de mostrar que la aplicacion Six sigma (Medir -
Analizar), incrementa en la productividad de la empresa Jema Servicios Generales
E.LR.L de la ciudad de Ica. Esta investigacion tiene por objetivo general de
efectuar la aplicacion del Six sigma para la mejora de la productividad en el area
del almacén.

La investigacion se realizd desde un nivel longitudinal, del estudio experimental
con un disefio aplicativo, tuvo como objetivo principal efectuar el andlisis de los
procesos para el mejoramiento de los servicios productivos en el area del almacén
en la empresa Jema Servicios Generales E.I.LR.L, de la ciudad de Ica. El
instrumento fue mediante una guia de observacion para conocer mas el estado
como se encuentra el area del almacén, con la ayuda de la herramienta de causa
— efecto que analiza las fases del almacén y el diagrama de Pareto la cual nos
sirve para identificar todos los defectos que se realizan con mas frecuencia, y el
DOP se encarga de representar los procedimientos consecutivos mediante
simbolos.

Los resultados obtenidos de nuestra investigacion que se realizé6 mediante los

diversos analisis se comprobaron mediante el diagrama de Pareto.

Se concluye con los resultados obtenidos. Sirviendo como guia a diferentes
investigaciones del andlisis de los procesos para contribuir en los problemas
encontrados Asimismo se realizan los distintos desarrollos de problemas en la
baja productividad que se tiene dentro del area del almacén de esa manera se

obtienen soluciones favorables para la empresa.



ABSTRAC

This thesis research “Application of the six sigma methodology will help us improve
productivity in the warehouse area in the company Jema General Services EIRL,
of the city of Ica - 2023”, which has been developed with the purpose of showing
that the six sigma application (Measure - Analyze), increases productivity in the
Jema General Services EIRL company in the city of Ica. This research has the
general objective of applying the six sigma methodology to improve productivity in
the warehouse area.

The research was carried out at a longitudinal level, from the experimental study
with an adjectival, whose main objective was to carry out the analysis of the
processes for the improvement of the productive services in the area of the
warehouse in the company Jema Servicios Generales EIRL, from the city of Ica.
The instrument was through an observation guide to learn more about the state of
the warehouse area, with the help of the cause - effect tool that analyzes the
phases of the warehouse and the Pareto diagram which helps us identify all the
defects that are made more frequently, and the PDO is responsible for
representing consecutive procedures by symbols.

The results obtained from our research that was carried out by means of the
various analyzes were checked by the Pareto chart.

It concludes with the results obtained. Serving as a guide to different investigations
of the analysis of the processes to contribute to the problems encountered. Also
the different developments of problems in the low productivity that are had within
the area of the warehouse are made that way favorable solutions for the company

are obtained.
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INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion pese a su probleméatica presentada en
el almacén se llega a determinar como propdsito principal, aplicar la

metodologia Six sigma para mejorar la productividad del area del almacén.

En la actualidad la metodologia six sigma es utilizada por diferentes
empresas que buscan obtener un nivel de productividad elevado en sus
procesos ya sean en el sector en el que se encuentren, De tal forma que se
emplean sus herramientas denominadas por las siglas (DMAIC), que ayudan
a identificar y resolver los problemas, de esta manera la empresa mejore

constantemente en sus procesos Y llegar a la mejora continua.

La investigacién parte de la problematica que presenta el area del almacén,
esto se muestra al tener un inadecuado control de materiales, de manera
que se encontraron diversos problemas defectuosos tales como: un
ambiente desordenado que dificulta el control y busqueda de materiales, mal
manejo de espacios, problemas de stock, inadecuada trazabilidad de
materiales, mala rotacion de materiales, entre otros. Dado que por estas
circunstancias se van deteriorando los materiales por el uso incorrecto que

se le da, generando un costo y gasto innecesario para la empresa.

JEMA SERVICIOS GENERALES E.I.R.L, es una empresa constructora que
ejecuta proyectos de construccion diversos como, obras civiles, montaje de
invernaderos, obras electromecanicas, oficinas, centro de estudios, otros.
Donde ha adoptado la politica de tener un ambiente seguro durante la

construccion tanto para el personal interno como el publico externo.

La metodologia Six sigma se basa en realizar un estudio de los procesos
gue nos ayuda a mejorar e incrementar excelentemente en los procesos de
los servicios de la empresa mediante las herramientas: diagrama de causa
— efecto, diagrama de Pareto, DOP que contribuye al mejoramiento del area

del almacén.

En el primer capitulo | determinaremos con un breve resumen los temas mas

puntuales de nuestra investigacion.
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En el capitulo Il se explicara sobre la realidad probleméatica que esta pasando
el area del almacén de la empresa debido a que se estd produciendo
diversos problemas, De manera que también se iran desarrollando los
problemas de la investigacion (generales y especificas), la justificacion e

importancia, los objetivos (generales y especificos), alcances y limitaciones.

En el capitulo I, se desarrollara los antecedentes, bases tedricas y el marco

conceptual.

En el capitulo IV, se proseguira desarrollando los puntos tales como: el tipo
y nivel de investigacion, disefio de la investigacion, poblacién y muestra
hipotesis (general y especifico), identificacion de las variables,
operacionalizacion de las variables, recoleccion de datos, la guia de

observacion y el modelo de fichas de registro.

En el capitulo V, se explicara sobre la presentacion de resultados, donde se
observaran el antes y después d las horas/hombre, el inventario general del

almaceén, hojas de registro.

En el Capitulo VI, encontraremos el andlisis de los resultados donde se

realizara el analisis descriptivo de los resultados.

Por udltimo, se realizé las conclusiones y recomendacion que se llevaron a

cabo durante la investigacion.
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1

Descripcion del problema

Hoy en dia, la competencia y la globalizacion obligan a las
empresas a centrarse en la calidad y las mejoras del proceso para
reducir costos y gastos, en el desarrollo de los trabajadores han
adoptado diversas tecnologias y métodos para mejorar la

productividad de los procesos.

Por lo tanto, empresas del sector que tienen una alta tasa de
defectos al inicio del proceso como (Jema Servicios Generales
E.I.R.L) tienen una tasa de defectos de hasta el 89,5% sin utilizar
el enfoque six sigma y sus herramientas (MDIAC), su productividad
aumentara al 100% manteniendo asi la mejora continua del

proceso.

En Colombia, por ejemplo, se enfoca en tener la obligacion de llevar
a cabo la implementacion de la metodologia six sigma en las
empresas industriales ya sean de diversos sectores. Asi mismo se
ha podido notar que la empresa ha tenido un 94% de problemas en
sus diversos procesos Y la cual conlleva a tener una baja eficiencia
en sus procesos. Pero al utilizar las herramientas del Six sigma
(DMAIC), en los ultimos afios ha incrementado en un 100% su

calidad y procesos. (Gomez, 2019, pag. 16)

Ademas, se tiene en consideracién esta metodologia en muchos
paises, como en México, (Flores, 2016), en los afios de 2011 —
2013, tuvieron un bajo incremento para requerir materiales
auxiliares, la demanda estaba desbocada ya que no contaban con
un buen control de sus inventarios en el almacén, perjudicando y
malgastando un término medio de 30 min en la busqueda y
ubicacion de materiales. De manera que al utilizar las herramientas
del Six sigma le permitid rapidamente mejorar y aumentar sus

productos, competencias y la calidad.

En el Peru, Actualmente encontramos diversos tipos de empresas

sean pequefias y medianas. En el contexto de la industria, se

15



observa que con el tiempo evolucionan constantemente nuevas
estrategias, investigaciones cientificas, uso de herramientas
metodoldgicas, etc. Las empresas se enfocan en ser mas
competitivos en cuanto al mercado o servicio, siempre y cuando
apoyandose en las tecnologias ya que al incorporar la metodologia
se va mejora sus procesos reduciendo tiempo muerto, costo y tener
mas rentabilidad en el ambito laboral. Asi mismo en Lima (Norefia,
2017), Una de muchas tecnologias para poseer una logistica
eficiente es el Six sigma que es conducida a disminuir costos, de

igual modo aumentar la eficiencia de los procesos.

“La metodologia Six Sigma se caracteriza por ofrecer a la empresa
una serie de indudables beneficios, ademas de ser considerada
una filosofia que mejorara la efectividad y la eficiencia dentro de la

misma”. (Ruiz & Vargas, 2018, pag. 17)

En la ciudad de Ica se encuentra la empresa JEMA SERVICIOS
GENERAL E.I.R.L. inici6 en abril del afio 2006, es una empresa
constructora que ejecuta proyectos de construccién diversos como,
obras civiles, montaje de invernaderos, obras electromecanicas,

oficinas, centro de estudios, otros.

Sin embargo, al situarnos en el area del almacén a simple vista
notaremos los problemas inapropiados y excesivo deterioro de
materiales, es por ello que los problemas a afrontar son los
siguientes: El mal manejo de inventario, inadecuada distribucion de
materiales, la falta de organizacién en los procesos, dificultad en el
control y basqueda de los materiales, ausencia de trazabilidad,
problemas de stock, entre otros, esto sucede cuando hay un

inapropiado almacenamiento de nuestros materiales.

Puesto que la empresa nunca ha desarrollado la metodologia six
sigma (Medir - Analizar), se realizan estudios y mediciones para el
area del almacén para darles a conocer los beneficios que

proporcionara la metodologia, mediante las herramientas Ishikawa
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(causa — efecto), DOP y el diagrama de Pareto, que nos ayuda en
el desarrollo del analisis del almacén.

En la tabla 1 observamos los gastos de entrada y salida de
materiales de un 100%, se toma una muestra del 20% de los
materiales que son mas propensos a deteriorarse ya que no utilizan
una trazabilidad adecuada, esto normalmente se produce cuando
un material no esta ubicado en el lugar adecuado. De manera que
ocasiona perdida innecesaria de un total de S/31542.83 para la

empresa.

TABLA 1

GASTOS DE ENTRADA Y SALIDA DE MATERIALES DEL ALMACEN

Gastos de entrada y salida de materiales del almacén en los afios del 2022-

2023
Descripcion de materiales Entrada Salida Stock Precio/unid Importe de
inventario

Perfiles 9.5mm 10 2 8 8.90 71.20
Perfil omega 0.45x3m 12 3 9 18.00 162.00
Angulo de aluminio 9 3 6 27.90 167.40
Barra de acero %" 18 10 8 45.92 367.36
Barras de acero 3/8” 26 16 10 25.60 256.00
Sika cem curador x4L 5 3 2 37.90 75.80
Pintura vencedora satin 1GlI 30 20 10 72.50 725.00
Laca chemalac x galén 3 1 2 154.90 309.80
Alambre recocido x kilo 10 4 6 14.80 88.80
Escalera telescépica 28Pasos 5 3 2 1659.00 3318.00
Generador a gasolina 4 3 1 1499.00 1499.00
Soldador invertir 200A 3 2 1 1256.00 1256.00
Taladro percutor inalambrico 8 5 3 860.90 2582.70
Sierra circular eléctrica 1600W 4 2 2 396.70 793.40
Amoladora angular 850W 7 4 3 149.90 449.70
Trozadora de metales 2400W 2 1 1 724.67 724.67
Agrofilm 12.40 x 100mt 40 35 5 1680.00 8400.00
Caja de cinta/invernaderos 15 12 3 532.00 1596.00
40und
Pegamento Agrofil 4 / por und 10 7 3 150.00 450.00
Malla antipajaro 8.00x250mt 15 10 5 1650.00 8250.00

TOTAL 31542.83

Fuente: Elaboracion propia
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2.2. Pregunta de investigacion general

2.2.1. Problema general
¢, Qué impacto tendra la aplicacion six sigma para mejorar la
productividad en el area del almacén en la empresa Jema

Servicios Generales E.I.R.L, Ica - 20237

2.3. Preguntas de investigacion especificas

2.3.1. Problemas especificos
PE1l: ¢(De qué manera la aplicacion six sigma contribuye
significativamente en la eficiencia en el area del almacén en

la empresa Jema Servicios Generales E.I.R.L, Ica — 2023?

PE2: ¢De qué manera la aplicacidon six sigma permitira la
mejora en la eficacia en el area del almacén en la empresa
Jema Servicios Generales E.I.LR.L, en la ciudad de Ica —
20237

2.4. Obijetivo general
Aplicar la metodologia six sigma para mejorar la productividad en el &rea
del almacén en la empresa Jema Servicios Generales E.I.R.L, Ica - 2023.

2.5. Objetivos especificos
OEL1: Evaluar la metodologia six sigma para mejorar la eficiencia en el
area del almacén en la empresa Jema Servicios Generales E.I.R.L,
Ica - 2023.

OEZ2: Proponer la aplicacion six sigma para mejorar la eficacia en el area
del almacén en la empresa Jema Servicios Generales E.I.LR.L, Ica
- 2023.

2.6. Justificacion e importancia

2.6.1. Justificacion tedrica
El propésito de este estudio busca, a través de la metodologia
six sigma identificar cual es el defecto o falla que se ocasiona
en el proceso logistico. La empresa Jema Servicios
Generales E.LLR.L, producira grandes resultados dando

importancia como proposito estratégico elevar el nivel
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2.6.2.

2.6.3.

2.6.4.

2.6.5.

productivo, la idea bésica es llevar a cabo nuestro trabajo de
una manera integra y que el desarrollo de la gestion de

procesos aumente.

Justificacion practica

En el desarrollo de esta investigacion, se ha mostrado
diferentes recomendaciones y estrategias para ayudar a
solucionar y mejorar los problemas existentes. Sin embargo,
esta investigacion es de caracteristicas Unicamente aplicativo.
En otras palabras, se pueden emplear herramientas
decretadas en la actual investigacion y de ese modo favorecer

tanto a los trabajadores como a la empresa.

Justificacion metodolégica

Para este trabajo de investigacion se plantea una metodologia
adecuada al uso de herramientas creadas por el six sigma
(DMAIC), por ejemplo, se trabajé en disminuir el tiempo y
demora utilizando las herramientas del six sigma que brindan
una base cientifica y metodologia. Después de haber
realizado los estudios y probados cientificamente, se pueden
utilizar para mejorar los procesos y reducir el tiempo y costo

en el area del almacén.

Justificacion econémica

En la presente investigacion, la empresa posee un interés en
mejorar sus procesos, el objetivo es aumentar la
productividad utilizando el método six sigma a través de la
investigacion. De esta forma se logra el control del proceso de
entrada y salida del almacén para tener un buen control de

inventario y prevenir demoras en el proceso productivo.

Importancia
La metodologia Six sigma, permite a la empresa a
perfeccionar sus procesos, mejorar la calidad de sus

productos. Consiguiendo evitar que se produzcan defectos
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para asi mejorar e incrementar la productividad en el area del

almacén.

La perspectiva que se desea lograr en el almacén debe tener
una relacion efectiva y eficiente con la herramienta six sigma,
de esta manera podemos detectarla a tiempo y controlar los
errores en los procesos, de tal manera que se puedan

entregar los materiales en perfectas condiciones.

2.7. Alcances y limitaciones

2.7.1.

2.7.2.

Alcances

Esta investigacion solo abarcara el area del almacén de la
empresa Jema Servicios General, cuyo propésito es de
alcanzar los objetivos planificados.

Limitacion

Las limitaciones encontradas en la investigacion:

Solo se realizara un analisis en el area del almacén ya que no
nos permitird cambiar en el momento y de la misma las
personas encargadas no nos facilitaron la suficiente
informacion requerida.  También el poco tiempo que la
empresa nos proporcionaba al momento de realizar el analisis
mediante una guia de observacion que tuvimos para la

recopilacion de informacion.
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MARCO TEORICO

3.1.

Antecedentes

Nacionales

Segun (Huarcaya, 2017), en su investigacion titulada, “Aplicacion del six
sigma para incrementar la productividad en el almacén de economato en
la empresa transportes cruz del sur S.A.C. ubicado en el distrito de ate”,
para optar el titulo de ingenieria industrial de la universidad Cesar
Vallejo, tuvo como objetivo determinar que la aplicacion del Six Sigma
incrementa la productividad en el Almacén, dado que el problema es la
Implementacion del Six Sigma incrementa la productividad en el
Almacén de Economato en la Empresa Transportes Cruz del Sur S.A.C
en el distrito de ate en el afio 2016. Para ello uso el método de la
metodologia Six sigmay las herramientas medir y analizar, cuya muestra
es analizar los articulo almacenados para este proyecto, se optard por

considerar como muestra los 634 articulos.

A manera de concluir la investigacion: al implementar la metodologia Six
sigma nos menciona que obtuvieron como solucion resultados
provechosos y metas positivas dentro de la empresa. Mejorando su
tiempo de entrega en un 23%, de tal motivo que al reducir y descartar
los materiales inmovilizados del almacén les proporcion6 incrementar el
nivel de servicio en un 58%. De tal manera que se logré reducir costos

imprescindibles.

Segun (Reymundo, 2016), en su investigacion titulada, “Factores de
servicio de mantenimiento mediante six sigma para mejorar la calidad de
servicio en la empresa atlas copco — atacocha”, para optar el titulo
profesional de ingeniero mecanico de la Universidad Nacional del Centro
del Pera , tuvo como objetivo identificar los factores de servicios de
mantenimiento mediante Six sigma para mejorar la calidad de servicio
de la empresa ATLAS COPCO — Atacocha. Dado que el problema son
los factores de servicio de mantenimiento mediante Six sigma mejoraran
la calidad de servicio de empresa ATLAS COPCO - Atacocha. Para ello
se usoO el método de la metodologia Six sigma. Cuya muestra es de 6
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integrantes del personal técnico que forma parte de las &reas de
logistica, mantenimiento mecénico y planeamiento, las muestras fueron

tomada mediante un mes.

La conclusion de esta investigacion, menciona que le six sigma ayudo a
encontrar los diferentes factores de competencias y actitudes de los
trabajadores. A la vez identifica los procedimientos especificados,
encuentra la causa raiz del problema, con esto se le atribuye una mejor
calidad en el servicio que brinda el area de mantenimiento Atlas Copco-

Atacocha.

Segun (Matzunaga, 2017), en su investigacion titulada, “Implementacion
de un sistema de mejora de calidad y productividad en la linea de
fileteado y envasado de pescado en conserva vasado en las
herramientas de la metodologia Six sigma”, para optar el grado
académico de maestro en Ingenieria Industrial en la universidad Ricardo
Palma, ya que tuvo como objetivo mejorar la calidad y la productividad
de la linea de fileteado y envasado de pescados en conserva mediante
un sistema de mejora basado en las herramientas de la metodologia Six
Sigma. Para ello uso las herramientas del Six sigma, diagrama de
Pareto, diagrama de flujo de proceso, hoja de verificacion, cuya muestra
es una duracién de 18 dias consecutivos durante el mes de abril y
noviembre del afio 2015.

La conclusion de la investigacion, dado que al aplicar la metodologia Six
sigma proporciond respuestas positivas a la investigacion ya que al
utilizar las herramientas del Six sigma incrementan su productividad y

calidad. Y de esa manera se solucionan los problemas presentados.

Segun (Bernal C. , 2019), en su investigacion titulada, “Metodologia
DMAIC y productividad del proceso de distribucion de combustibles
liquidos en una estacion distribuidora PECSA”, Para optar el grado
académico de maestro en Ingenieria Industrial de la universidad

Nacional José Faustino Sanchez Carrion , tuvo como objetivo determinar
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si el aplicar la metodologia DMAIC incrementa la productividad del
proceso de distribucion de combustibles liquidos en una estacion
distribuidora PECSA en el afio 2018. Dado que el problema era la
aplicacion de la metodologia DMAIC mejora la productividad del proceso
de distribucién de combustibles liquidos en una estacién distribuidora
PECSA en el afio 2018, para ello se utilizé el método del DMAIC de Six
sigma, Cuya muestra fue de 7 dias durante los meses de enero a

diciembre

La conclusion de la investigacion, al incorporar la metodologia Six sigma
y desarrollar cada una de sus herramientas se logré alcanzar mejoras en
sus procesos, aumentando su productividad en el abastecimiento de

combustibles liquidos en una de las estaciones de la empresa Pecsa.

Segun (Coasaca, 2017), en su investigacion titulada, “Analisis de la
metodologia lean six sigma en el sistema de gestion de calidad en la
empresa de generacion eléctrica San Gaban S.A”, para optar el titulo
profesional licenciado en administracion de la universidad Nacional del
Altiplano, tuvo como objetivo Analizar la aplicacion de la metodologia
Lean Six Sigma, en el sistema de gestiéon de calidad en la Empresa de
Generacion Eléctrica San Gaban S.A. Dado que el problema era la
metodologia lean Six sigma en el sistema de gestion de la calidad en la
empresa de generacion eléctrica san gaban S.A. Para ello uso el método
de la metodologia Six sigma, mediante las herramientas de hoja de
control, histograma y el DMAIC, cuya muestra fue probabilistica

convencional.

La conclusion de la investigacion, su finalidad es de analizar los
problemas mas criticos de sus procedimientos. De tal manera que al
apoyarse en las herramientas del six sigma. Hojas de control, etc.
Realizan comparaciones de procesos en sus ocupaciones diarias para
cotejar si los procedimientos son similares o inadecuados, de esta

manera incrementar y tener una mejora continua.

Internacional
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Segun (Pardo, 2019), en su investigacion titulada, “Propuesta de
implementacion del modelo Six sigma para mejorar el proceso de manejo
y control de desperdicios de materia prima en la empresa cartones
América” para optar el titulo de ingenieria industrial de la universidad
Catdlica de Colombia, tuvo como objetivo Realizar una propuesta de
implementacion del modelo Six sigma para el proceso de manejo y
control de los desperdicios de materia prima (papel kraft) en la
fabricacion de cajas de carton corrugado para la empresa Cartones
América, dado que el problema es, como realizar una propuesta de
implementacion del modelo Six sigma para el proceso de manejo y
control de desperdicios de materia prima (papel kraft) en la empresa
Cartones América. Para ello se usé el método del Six sigma, cuya

muestra fue de 6 meses.

La conclusién de la investigacion: con la informacién recopilada que se
obtuvo de la cooperacion de los miembros de las distintas areas, se
determinan los problemas principales que originan los desperdicios de la
materia prima. Mediante la aplicacion de la metodologia six sigma

lograra reducir el desperdicio de papel Kraft.

Segun (Flores, 2016), en su investigacion titulada, “Aplicacion del
método lean-seis sigmas en el control del almacén de materiales
auxiliares de la empresa MSD salud animal’, para optar el titulo de
ingeniero industrial de la universidad Autonoma del estado de México,
tuvo como objetivo la reduccion de costos de inventario, asi como
también para la reduccion de tiempo de procesos, disminucién del riesgo
potencial de que el producto sea rechazado y enviado a destruccion por
contaminacion, expiracion o falta de calidad. Dado que el problema es
la falta de un registro fisico de la cantidad y tipo de materiales que se
encuentran en los almacenes tienen un impacto economico en los
resultados en la empresa, para uso el método Six sigma, cuya muestra

se va realizando de acuerdo a los costos de materiales.
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La conclusion de la investigacion: Al poner en practica la metodologia
del six sigma se logra obtener un adecuado registro de materiales
auxiliares, disminuyendo 38 minutos la reduccion en un 84% de tiempo

improductivo.

Segun (Guerra, 2019), en su investigacion titulada, “Mejora De Procesos
Mediante Metodologia Lean Six Sigma (Yellow Belt) Aplicada A Una
Linea De Manufactura De Amortiguadores Electromagnéticos”, para
optar el titulo de ingenieria industrial de la universidad Nacional
Autonoma de México, tuvo como objetivo la busqueda de solucion al
problema de baja productividad y controlar la capacidad del proceso
aplicando la metodologia Lean Six Sigma, dado que el problema es
mejorar el proceso mediante la metodologia Lean Six Sigma aplicando a
una linea de manufactura, para ello uso el método DMAIC del Six sigma.

La conclusion de la investigacion: de modo que al aplicar la metodologia
se logra desarrollar sus diversos problemas de baja productividad que
presenta la empresa, ya que uno de sus principales problemas es como
mejorar sus procesos de modo que al utilizar las herramientas del Six
sigma se van a dar a conocer nuevas ideas y estrategias para resolver
los problemas que conciernen. De esa manera van a tener mejor

productividad y realizaran una adecuada toma de decisiones.

Segun (Gomez, 2019), en su investigacion titulada, “Aplicacion de un
modelo lean six sigma orientado a la mejora de la productividad en una
empresa del Sector cuero de Cali”, Colombia (Cali), para optar el titulo
de ingenieria industrial de la Universidad Autébnoma de Occidente, tuvo
como objetivo proponer estrategias de mejoramiento de la productividad
en la empresa Calzado Krack de calzado para dama siguiendo un
modelo marco (proyecto Mimo Leanss), dado que el problema era como
aumentar la competitividad de la empresa Calzado Krack desde la
productividad.
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Para ello uso la metodologia six sigma, las herramientas que se utilizé
fueron el Pareto, diagrama de causa — efecto, SIPOC, cuya muestra fue
durante 8 meses desde agosto 2022 hasta abril 2023.

La conclusion de la investigacion: al aplicar la metodologia six sigma da
como aporte que reconozcan el proceso adecuado para cada area, al
desarrollar las herramientas de la metodologia se observé un aumento
en su competitividad de sus productos. De manera que se eleva su

calidad y productividad de la empresa mencionada.

Segun (Pilla, 2019), en su investigacion titulada, “Mejora de calidad en
los procesos productivos aplicando la metodologia seis sigmas en la
empresa Metalicas Pillapa”, Ecuador (Ambato), para optar el titulo
profesional de ingenieria industrial de la Universidad Técnica de Ambato,
tuvo como objetivo realizar una propuesta de mejora de calidad en los
procesos productivos aplicando la metodologia Seis Sigma en la
empresa Metalicas Pillapa, dado que el problema es producido por la
variacion o diferencias que estan afectando a la produccion lo que lleva
a generar baja calidad aplicando la metodologia Six sigma en la
empresa Metalicas Pillapa. Para ello se usé el método de la metodologia
Six sigma, herramienta que se utilizo es diagrama de kano, diagrama
SIPOC, cuya muestra fue de 12 carrocerias terminadas en el transcurso
de 4 meses ya que se considera el tiempo que se utiliza para indagar las
diferentes fallas que pueden aparecer en el producto.

La conclusion de la investigacion: Dado los resultados obtenidos en la
investigacion se logran observar que carecen de informacién para la
reduccion de los productos no utilizados, mediante la cual se desarrolla
las herramientas DMAIC que le va a generar por consigo la reduccién de
tiempo, baja calidad, variacion, entre otros. Dado que nos va a dar como

resultado un apropiado control estadistico en el area de produccion.
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3.2. Bases tedricas

3.2.1. Productividad

La productividad significa mejoras en el proceso de produccion y también
es una comparacion favorable de la cantidad de bienes y servicios
producidos.

Segun Jiménez et al., (2009). Menciona, “Productividad puede definirse
como la relacion entre la cantidad de bienes y servicios producidos y la
cantidad de recursos utilizados. En la fabricacion la productividad sirve para
evaluar el rendimiento de los talleres, las maquinas, los equipos de trabajo

y los empleados”. (pag. 6)

Productividad = eficiencia x eficacia

Unidades producidas = Tiempo Util x Cantidades Producidas

Tiempo Total Tiempo Total Tiempo Util

3.2.2. Eficiencia

Se define como relacion entre los recursos utilizados en un proyecto y sus
resultados. Esto ocurre cuando se utilizan menos recursos para lograr los
mismos objetivos, o cuando se utilizan varios objetivos con los mismos o
MeNOS recursos.

Segun (Gonzalez, 2009), menciona en su investigacion, “Es la relacién
existente entre el vector insumos (cantidad, calidad, espacio y tiempo) y el
vector productos (idem), durante el subproceso estructurado, de

conversion de insumos en productos”. (pag. 10)

3.2.3. Eficacia
Al mismo tiempo, la eficacia es el nivel de logro de metas y objetivos. La
eficacia se refiere a nuestra capacidad para lograr las metas establecidas.
Segun (Gonzalez, 2009), menciona en su investigacion, “es la relacion
existente entre el vector producto y el vector resultados, durante el
subproceso (...), de conversidn de productos en resultados; esta relacién

se establece por la calidad” (pag. 10)
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3.2.4. Six sigma
El Six sigma es una metodologia que controla las causas y reduce las
variaciones, la metodologia es denominada globalmente la solucion radical
de defectos en los procesos también es un mejoramiento incesable.
Segun, (Le6n , 2009)
“‘Seis Sigma es una forma mas inteligente de dirigir un negocio o un
departamento. Seis Sigma pone primero al cliente y usa hechos y datos
para impulsar mejores resultados. Los esfuerzos de Seis Sigma se dirigen
a tres areas principales”: (Leén , 2009)
- “Mejorar la satisfaccion del cliente”
- “Reducir el tiempo del ciclo”
- “Reducir los defectos”
A lograra el control y mejora de estas areas, nos garantizara un puesto de
trabajo, utilidades, rentabilidad, oportunidad de prestar servicio, ser

reconocida en el ambito empresarial.

3.2.5. El six sigma representa:
Es una metodologia que sirve para aportar una mejor calidad y desempefio,
esta representada por los siguientes:
Segun, (Socconini, 2015), afirma:
- Como métrica: Es utilizada como métrica para determinar el nivel de
calidad y medir el rendimiento y desempefio de los servicios y mejoras de
proceso. “Six sigma representa una manera de medir el desempefio de un
proceso en cuanto a su nivel de productos o servicios fuera de
especificacion”. (Socconini, 2015)
- Como filosofia de trabajo: Es una filosofia de estrategias de
negocioso mejoras continuas de procesos (maquina, mano de obra,
materiales), generan mejoras de procesos complicados empleando
herramientas de control, reduciendo las alteraciones de los procesos. “Six
sigma significa una mejora continua de procesos y productos apoyada en
la aplicacion de una metodologia propia, que incluye principalmente el uso
de herramientas estadisticas, ademas de otras de apoyo”. (Socconini,
2015)
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- Como meta: La meta principal de la metodologia es de disminuir los
fallos, errores y defectos. Es alcanzar la calidad en cuanto los servicios que
brinda y mediante ello obtener la satisfaccién del cliente. “Un proceso con
nivel de calidad six sigma significa estadisticamente obtener una categoria
internacional al no producir servicios o productos defectuosos”. (Socconini,
2015)

3.2.6. Estructura del six sigma
El sistema de proceso six sigma es mas que una metodologia, es un trabajo
en equipo que se realiza para tener controlado las mejoras al elaborar o
desarrolla el abastecimiento, productividad, etc. El six sigma esta definido

por las siguientes siglas (DMAIC).

Definir

Medir

< DMAMC >|_|< Analizar

Mejorar

A

Controlar

nJ—Z
WA W W N e

FIGURA 1. ESTRUCTURA DEL SIX SIGMA
Fuente: (Pérez, 2013)

» Definir: En la primera etapa de la metodologia, se determina los
problemas, las herramientas, identificar los equipos y procesos mas
principales de la investigacion o proyecto “En esta primera fase del
ciclo se define el proyecto, los miembros del equipo de trabajo y las
caracteristicas criticas a la calidad”. (Pérez, 2013, pag. 25)

» Medir: En la segunda etapa se recopila informacion, medir las
causas que perjudican al proyecto. Identificar el objetivo adecuado
gue determinaran el rendimiento de la investigacion, para tener una
mejora continua es necesario hacer proyecciones secuenciales.
“(...), las caracteristicas criticas de calidad seleccionadas en la
anterior etapa se ponen a prueba mediante el uso de herramientas

estadisticas, con las cuales se pretende cuantificarlas junto con los
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problemas identificados, para finalmente elegir la caracteristica
critica de calidad adecuada para desarrollar el proyecto de mejora
Seis Sigma”. (Pérez, 2013, pag. 26)

Analizar: En la tercera etapa se realiza la busqueda del origen del
problema que perjudican al desempeifio. Al obtener ya un problema
0 causa, se utilizaran distintas estrategias de mejoras, sin embargo,
estas son logrados por personales sumamente capacitados para el
analisis. “En esta tercera fase del ciclo se busca la causa raiz del
problema o las variables que afectan la caracteristica critica de
calidad seleccionada”. (Pérez, 2013, pag. 27)

Mejorar: En la cuarta etapa ya se identifica los analisis de las
informaciones recopiladas para las distintas mejoras. En esta etapa
se conoce cudl es el problema y su origen para asi tomar acciones
y decisiones para obtener las soluciones adecuadas que eliminan
las causas que ocasionan los problemas del proyecto. “(...), un plan
de accion enfocado a atacar las causas raizales, proponiendo
cambios en el proceso que es afectado por ella. Una vez planteadas
las posibles mejoras, se validan mediante el monitoreo con las
herramientas estadisticas para poder comprobar su efectividad”.
(Pérez, 2013, pag. 28)

Controlar: en la quinta etapa se evalUa el desempefio actual e inicio
para tener un control que garantice los beneficios. Sin embargo, es
necesario que haya una mejora continua para que no se observe
ningun obstaculo mas adelante para la empresa, “controlar las
variables critica del proceso, para que el problema de calidad no sea
recurrente”. (Herrera & Fontalvo, 2012)

3.2.7. Herramientas del six sigma

El éxito de la metodologia es conocer y utilizar cada herramienta en
el lugar adecuado.

La metodologia ha mejorado con respecto a sus utilidades y su
calidad aplicando las herramientas para un mayor servicio
productivo para la empresa.

Segun, (Pérez, 2013, pag. 29)
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Fase Definicion Herramientas o metodologias
Diagramas de Flujo
Identificar las caracteristicas Encuesta
Definir criticas de calidad
Tormenta de ideas
Diagrama de Pareto
Medir las caracteristicas cri- | . o
. . : . . Célculo del Nivel Sigma
Medir ticas de calidad, e identificar : &
la caracteristica final Histograma
Rendimiento de un proceso
) L Diagrama Causa y Efecto (Ishikawa)
Analiz. Analizar la caracteristica fi- — — ‘ :
nafizar— al y determinar la causa raiz | Estudio de Habilidad o Capaci-
dad del Proceso
Diseno de Experimentos
Me Realizar las mejoras respec- [abla Anova
Mejorar . : : - :
’ tivas Experimento Factorial
Analisis de Interacciones
Controlar | Monitorear las mejoras Graficas de Control

FIGURA 2. HERRAMIENTAS DEL SIX SIGMA

Fuente: (Pérez, 2013)

3.2.8. Diagrama de Ishikawa

El Ishikawa, también conocido como diagrama de cola de pez,
diagrama de Grandal o diagrama causal, es un tipo de diagrama que
también se llama diagrama de espina de pescado debido a su
estructura. Consiste en una representacion grafica sencilla, en la que
se ve la columna central en la forma correspondiente que es una
linea en el plano horizontal, que representa el problema a analizar

escrito en su lado derecho.

Segun (Fiestas, 2019) “Llamado también de Pescado o de Causa y
Efecto, donde el problema es la cabeza y sus causas son las espinas
gue salen de la linea principal, dichas causas se dividen en seis
categorias como lo son: métodos, humanas, maquinas, materiales,
administrativas y de medio ambiente, ayudando a después de la
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3.3.

identificacion de las causas, se analicen sus posibles soluciones

para lograr superar el problema o Causa”.

3.2.9. Diagrama de operaciones del proceso (DOP)

El diagrama de flujo de operacion muestra todas las operaciones,
inspecciones, tolerancias de tiempo y materiales que se utilizan,
muestra claramente la secuencia de eventos en orden cronoldgico
desde la llegada de los materiales hasta el embalaje del producto
terminado. También se representa gréafica del punto en el que se
introduce el material en el proceso y la secuencia de inspecciones y
todas las operaciones, excepto las operaciones que involucran
manipulacion de materiales. También incluye analizar informacion
de interés, como la hora y el lugar requeridos. Cuando comience a
estudiar un proceso complejo y cuando desee implementar un nuevo
proceso, puede utilizar este diagrama para asegurarse de que no se

pasen por alto las etapas importantes.

Segun (Fiestas, 2019) “Esta herramienta te permite representar
graficamente un proceso, mediante el uso de figuras geométricas,
cada una de ellas tiene un significado diferente las cuales se
conectan entre si a través de flechas las cuales muestran la direccién

de las acciones a realizar”.

Marco conceptual
Calidad: “El significado histérico de la palabra calidades el de aptitud

o adecuacion al uso”. (Pola, 2009)

Control: Segun Ramirez (2018), “significa que las actividades se
realicen de acuerdo con el programa trazado, teniendo por finalidad
detectar los errores en que se hubiere incurrido con el objetivo de

efectuar las correcciones pertinentes”
Observacion: segun Curillo (2014), “Se procedera a realizar el
namero de observaciones necesarias que servira para conocer de

manera directa los procesos que mantiene esta empresa, ademas
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de identificar aquellos procesos repetitivos e innecesarios que se

pueden eliminar para mejorar el tiempo improductivo”.

Inventario: segun Salazar (2017), “los inventarios juegan un papel
determinante, ya que, de ser manejados adecuadamente,
representaran un ahorro significativo, una planeacion inadecuada
presentaria grandes pérdidas economicas, de existir exceso de los
mismos, asi como también la insuficiencia de estos, afectaria la
imagen de la empresa, por el incumplimiento de los plazos de

entrega”.

Consistencia: segun Vitel (2019) “(...), conceptos o fuentes que
describen los conceptos béasicos para poder desarrollar esta
investigacion para tener mas coherencia, y autores que describa la

veracidad de esta investigacion”.

Defecto: segun Matzunaga (2017), “Un defecto es cualquier articulo
0 servicio que presente una desviacion de las especificaciones. Un
defecto no necesariamente significa que el producto o servicio no se

pueda utilizar, simplemente que no es lo que se espera”.
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V.

METODOLOGIA

4.1.

4.2.

Tipo y nivel de investigacion

4.1.1. Eltipo de investigacion es aplicativa

El tipo de investigacion de nuestra tesis es aplicativa ya que
mediante ello resolveremos problemas, como fin de buscar
respuestas y adquirir nuevos conocimientos de hechos reales que

aporte a la problematica de la empresa.

Segun (Baena, 2014), menciona en su investigacion. “La
investigacion aplicada tiene como objeto el estudio de un problema
destinado a la accion. La investigacion aplicada puede aportar
hechos nuevos si proyectamos suficientemente bien nuestra
investigacion aplicada, de modo que podamos confiar en los hechos
puestos al descubierto, la nueva informacién puede ser util y

estimable para la teoria”. (pag. 22)

4.1.2. El Nivel de investigacion es correlacional

Segun (Sampieri, 2014), “Este tipo de estudios tiene como finalidad
conocer la relacion o grado de asociacién que exista entre dos o mas
conceptos, categorias o variables en una muestra o contexto en
particular. En ocasiones solo se analiza la relacion entre dos
variables, pero con frecuencia se ubican en el estudio vinculos entre

tres, cuatro o mas variables”. (pag. 126)

Disefio de la investigacion

4.2.1. El disefio de investigacion

El disefio de investigacion sera cuasi — experimental, segun (Bernal
C., 2010). “Los disefios cuasiexperimentales se diferencian de los
experimentales verdaderos porgue en aquéllos el investigador ejerce
poco o0 ningun control sobre las variables extrafias, los sujetos
participantes de la investigacion se pueden asignar aleatoriamente a

los grupos y algunas veces se tiene grupo de control”. (pag. 162)
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4.2.2. Enfoque de investigacion

El enfoque es cuantitativo. “El modelo cuantitativo resulta con
frecuencia inaplicable en muchos tipos de investigacion social,
aunque proporciona una base Util para establecer comparaciones
con la investigacion cualitativa, mas comun en las ciencias sociales”
(Baena, 2014, pag. 62)

4.3. Hipotesis general y especificas

4.3.1. Hipotesis general
La implementacion Six sigma contribuird considerablemente
en la productividad en el area del almacén en la empresa JSG,
Ica — 2023.

4.3.2. Hipotesis especificas
HE1: La aplicacién del Six sigma mejorara favorablemente
en la eficiencia en el area del almacén en la empresa JSG,
Ica - 2023.

HE2: La aplicacion del Six sigma mejorara en la eficacia en el
area del almacén en la empresa JSG, Ica - 2023.

4.4. |dentificacion de las variables

4.4.1. Variable independiente: Six sigma
La metodologia Six sigma es una estrategia de mejora de
procesos que se enfoca en reducir su variabilidad, fortalecer
y optimizar cada parte del proceso, y reducir o eliminar
defectos o fallas en el proceso de entrega de productos o

servicios a los clientes.

Segun (Nifilo, 2011), menciona en su investigacion, “La
variable independiente es la que antecede a una variable
dependiente, a la cual determina; o también, la variable cuyos
cambios de valor se presume que son causas de variaciones

en los valores de otra variable llamada dependiente, (...)".
(pag. 60)
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4.4.2. Variable dependiente: Productividad
Esta variable tiene como relacion la cantidad de productos
obtenidos por un sistema de produccién y los recursos
utilizados para obtener dicha produccion. También se puede
definir como la relacién entre el resultado y el tiempo que se
tarda en obtener el resultado, cuanto menos tiempo se tarda
en obtener el resultado deseado, mayor es la productividad
del sistema. De hecho, la productividad debe definirse como
un indice de eficiencia que vincula la cantidad de recursos

utilizados con la produccién obtenida.

Segun (Nifio, 2011), menciona en su investigacion, “Cuando
se presume que sus valores son cambiados por el cambio

de una variable independiente” (pag. 60)
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4.5. Matriz de operacionalizacion de variables

Variables

Concepto

Dimensiones Indicadores

VI:

Metodologia six sigma

“Seis Sigma es una forma mas
inteligente de dirigir un negocio o
un departamento. Seis Sigma pone
primero al cliente y usa hechos y
datos para impulsar mejores
resultados. Los esfuerzos de Seis
Sigma se dirigen a tres areas

principales”: (Leén , 2009)

D 1.1 Medir TUA: Total utilizado de almacén
TI: Total de inventario

TA: total de almacén

D 12 Analizar VMII: Valor monetario de inventario inmovilizado
VII: Valorizacion de inventario inmovilizado

VTI: Valor total de inventario

VD:

Productividad en el area
del almacén

Jiménez et al., (2009),
“Productividad puede definirse
como la relacién entre la cantidad
de bienes y servicios producidos y
la cantidad de recursos utilizados.
(...), la productividad sirve para
evaluar el rendimiento de los
talleres, las maquinas, los equipos

de trabajo y los empleados”.

Eficacia NS: Nivel de servicio
RT: Requerimiento totales

RA: Requerimientos atendidos

Eficiencia CU: Capacidad utilizada
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4.6.

4.7.

Poblacién — muestra

4.6.1.

4.6.2.

Poblacion

Se realizé la investigacion en el area del almacén en la
empresa Jema Servicios Generales cuya poblacion esta
representada por 40 dias en evaluacion, 20 pre testy 20 post
test.

Segun Rodriguez (2015) en su libro menciona, “Una
poblacién es el grupo de todos los elementos que se
proponen para obtener una medida caracteristica. Ante la
imposibilidad de estudiar toda la poblacion se selecciona un
subgrupo de elementos representativos de la poblacién que

constituye lo que se denomina muestra”. (Rodriguez , 2015,

pag. 8)

Muestra

La muestra de nuestra investigacion va acorde con nuestra
poblacion ya que también se realiza la investigacién en el
area del almacén de la empresa Jema Servicios Generales
(20 pre test y 20 post test).

Segun Bernal (2010), menciona en su libro, “Es la parte de
la poblacién que se selecciona, de la cual realmente se
obtiene la informacién para el desarrollo del estudio y sobre
la cual se efectuaran la medicion y la observacion de las

variables objeto de estudio”. (pag. 161)

Técnicas e instrumentos de recolecciéon de informacion

La técnica que se utilizo fue una hoja de recoleccion de datos, “la

hoja de recoleccion de datos permite, en sus diferentes formas,

manejar la recopilacion de la informacion de una manera segura y

gue sirva para utilizar herramientas mas sofisticadas, para

posteriormente definir una accion”. (Socconini, 2020, pag. 127)

Los instrumentos que se utilizara en el tiempo de la recoleccién de

los datos obtenidos seran mediante la guia de observacion. “En el

presente trabajo se utiliz6 la técnica de la empleandose el

procedimiento de observacion participante, actuadndose como
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observador con la familiaridad del lugar para poner en practica la
participacion activa, aplicandose un plan de muestreo sobre el
proceso de envasado de la planta en estudio”. (Navarro, 2016)
También se utilizé el diagrama DOP que se representara en
gréficos y simbolos el comportamiento de desarrollo de un producto
o servicio. El diagrama nos va mostrar las operaciones e
inspecciones a realizar.

De la misma manera se usé la herramienta Ishikawa también
conocida como casusa — efecto, nos va ayudar a crear y categorizar
graficamente ideas o hipotesis sobre la causa de un problema.
También va organizar la gran cantidad de datos y mostrando la

conexion entre la incidencia y la posible causa.
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Guia de observacion realizada a la empresa Jema Servicios Generales

E.l.LR.L, en laciudad de Ica

TABLA 2 GUIA DE OBSERVACION

N° Preguntas Si no Observaciones

01 El funcionamiento del proceso en el X
area del almacén es adecuado

02 Hacen inspeccion en la entrada y salida X
de materiales

03 El almacenamiento de los materiales es X
la correcta
04 Se encuentran facilmente los X

materiales a la hora de la busqueda

05 Cuentan con una distribucion de X
materiales
06 La empresa evalla e identifica los X

equipos y materiales de acuerdo al

tamanfo, color, peso, categoria.

07 Hacen un control de requerimiento de X
materiales
08 El area del almacén necesita mejoras X

Fuente: Elaboracién propia
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4.8.

Técnicas de analisis y procesamiento de datos

En esta investigacion, el primer procedimiento es observar y
describir con precision el espacio del almacén de la empresa para
conocer las debilidades y principales problemas del mismo.
Posteriormente se elabora un estudio utilizando como instrumento
la ficha de recoleccion de datos luego de ello se proceden a un
Excel.

Seguidamente se realiza una tormenta de ideas para luego
basarnos en elaborar el diagrama de Ishikawa para identificar las
posibles causas de los retrasos al requerir los materiales y sugerir
posibles mejoras.

Se lograron alcanzar los resultados y se sugiere presentar a través
de diagrama de Pareto, tablas, grafico de barras, en porcentajes.
Se debati6 acerca de los resultados obtenidos, se propuso

recomendaciones y conclusiones para los resultados.
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V. RESULTADOS

5.1.Presentacién de resultados
Andlisis PRE TEST

Dimension eficiencia

La eficiencia nos ayudara a medir la proporcion de inventario que se encuentran
almacenados y ver cuanta cantidad de espacio hay en el almacén, se utilizara la

hoja de registro.

CU: 0.79

Ul 160.2 M3 ClU = m3 Utilizados por inventario

TA: 202.8 M3

M3 total de almacén

EFICIENCIA

250
200
150
100
50

M3 Utilizado en inventario M3 Total del almacén

FIGURA 8. EFICIENCIA - ANTES

Fuente: Elaboracion propia

Por tanto, se puede observar en la figura 8, la cual nos muestra la eficiencia que
es medido en base a nuestros recursos utilizados, esto es cuanto se esta
utilizando de espacio al almacenar inventario para cubrir el requerimiento, y
como resultado nos da 0.79 de tal manera que representa un 79% de utilizacion

del almacén.
Dimension Eficacia

Para poder medir la eficacia, se debe realizar a través de un nivel de servicios
contando con la atencién de requerimiento por parte de la empresa o cliente
externo, para la recopilacion de datos la cual se realiz6 un cuadro de control de

manera que se basa en registrar las ordenes totales atendidos, para saber si se
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atendi6 adecuadamente para posteriormente cuantificar el nivel del servicio,

utilizando la hoja de registro

Datos analizados: 129 requerimientos en 20 dias

- ario B4 Fe adee O i De pcion de reque e O - O - Q - Reque e o atendido E3

1 Empresa 25/02/2022 Martillo 1 si

2 Externo 25/02/2022 Alicate 1 si

3 Externo 25/02/2022 Nivel de mano 0 no
4 Empresa 25/02/2022 Botas de punta de acero 1 si

5 Empresa 25/02/2022 Lampas 0 no
6 Empresa 25/02/2022 Palas 0 no
7 Externo 25/02/2022 Llave inglesa 1 si

8 Empresa 25/02/2022 Pico 0 no
9 Empresa 25/02/2022 Serrucho 0 no
10 Externo 26/02/2022 Carretilla de mano 1 si

11 Empresa 26/02/2022 Cinta aislante color verde 1 si

12 Externo 26/02/2022 Caja de concreto para pozo de tierra 0 no
13 Empresa 26/02/2022 Cinta amarilla de seguridad 1 si
14 Empresa 26/02/2022 Perno cromado con tuerca y huacha 1/4 0 no
15 Externo 27/02/2022 Planca acrilica transparente 1 si
16 Empresa 27/02/2022 Destornillador 0 no
17 Empresa 27/02/2022 Cinta Métrica 0 no
18 Externo 27/02/2022 Arco y la hoja de sierra 1 si
19 Empresa 27/02/2022 Atortolador, plomo 0 no
20 |Empresa 27/02/2022 Manguera de nivel 1 si
21 Empresa 27/02/2022 Cizalla 0 no
22 |Externo 27/02/2022 Soldadura 1 kilo 1 si
23 Externo 28/02/2022 Fierro corrugado pulgada 3/8 0 no
24 |Externo 2/03/2022 Union para tuberias 0 no

FIGURA 9. HOJA DE REGISTRO - EFICACIA ANTES

Fuente: Elaboracion propia

requerimiento atendido ﬂCuentade requerimiento atendido
Requerimientos no atendidos 68
Requerimientos atendidos bl

Indicador dimensién eficacia:

R& (Unidades)

NS= RT (Unidades)
NS: Mivel de servicios = 0.47
RT: Requerimiento total = 129

RA: Requerimientos atendidos = 61

RNA: Requerimiento no atendido = 68
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68
66
64
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58
56

Requerimientos no atendidos

FIGURA 10. REQUERIMIENTOS ATENDIDOS

Fuente: Elaboracion propia

61

Requerimientos atendidos

En la figura 11 muestra, los 129 requerimientos de inventarios, se hizo con la

Unica finalidad de ver los requerimientos, los requerimientos atendidos 61, dando

como resultado de nuestra eficacia el 47%.

Dimension medir

Para estudiar los datos de nuestra investigacion, comenzaremos con el primer

indicador que es “MEDIR”, ya que consiste en conocer ¢ Cual es la capacidad a

utilizar del area del almacén?, se considero los datos recopilados de las hojas de

registro para la elaboracion del inventario, a continuacién, se mostrara los

siguientes datos:

Datos utilizados: 129 articulos del inventario

Fecha de la toma de datos: 23/02/2023

INDICADOCR DE DIMENSION MEDIR

TUA: | Total utilizado del almacen =0.79
TIZ Total de inventario =160,20 m3
TAC Total del almacen = 202.8 m2

TUA:

TI

TA

Fuente: Elaboracion propia

Se obtuvo que el 79% del area del almacén se encuentra ocupado por los

inventarios, al realizar un analisis mas profundo, se lleva a evaluar cuales con
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las caracteristicas de los inventarios que se encuentran en el almacén (con

rotacion y sin rotacion).
Datos obtenidos son:

TABLA 3

APORTACION DEL INVENTARIO - ANTES

Con rotacion 12,933 6%
Sin rotacion 147,27 73%
Total del almacén 202,8 100%

Fuente: Elaboracion propia

Aportacion

80% 73%
70%
60%
50%
4,0%
30%
20%

)
10% 6%
o% [
12,933 147,27
con rotacion sin rotacién

FIGURA 11. APORTACION DEL INVENTARIO - ANTES

Fuente: Elaboracién propia

Por esta razon al emplear este indicador, se manifiesta que el inventario con
rotacion presenta un 6% en la aportacién del almacén, por consiguiente, la

aportacion de sin rotaciéon se muestra un 73% dentro del almacén.

En consecuencia, se observa notoriamente una gran diferencia, la cual se tiene
una baja productividad en el almacén, al poseer el recurso de espacio en el area

para el almacenamiento de inventarios con rotacion.

Dimensién analizar
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En esta fase veremos el analisis del inventario, que se analizara mas profundo
que es la valorizacion del inventario sin rotacion, a continuacion, se mostrara

mediante la hoja de recoleccién de los datos.
Datos analizar: 129 articulos

Indicador dimensién analizar

WAL | Walor monetario de inventario inmovwvilizado
W “Waloracion de inventario inmowvilizado
WL “alor total de inventario

VII: S/. 8974, 00 nuevos soles

VTI: S/.15958, 00 nuevos soles

Cantidad de inventario
100%

80%
60%
40%
20%

0%

56%

44%

Inventario inmovilizado Inventario con rotacion

FIGURA 12. CANTIDAD DE INVENTARIO

Fuente: Elaboracién propia

Al tener la capacidad de 0.56, en contribucion del valor de inventario inmovilizado

(VII), sobre el valor total del inventario (VTI).

Sin embargo, calcular este indicador se logra obtener la valorizacion monetaria
del inventario inmovilizado la cual es de S/. 8974.00 Nuevos soles, por
consiguiente, representa el 56% del valor total del inventario, de manera que esto
no es bueno para la empresa Jema Servicios Generales, cabe saber que el
dinero no se desplaza hace 1 afio, de manera que debemos resolver y sobresalir
con el inventario para tener una mayor liquidez monetaria y capacidad en el

almacenamiento para la mayor rotacion.
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Analisis post test

Andlisis de la productividad
Eficiencia

La eficiencia nos ayudard a medir la proporcion de inventario que se encuentran
almacenados y ver cuanta cantidad de espacio hay en el almacén, se utilizara la

hoja de registro.

CU = m3 Utilizados por inventario

3 total de almacén

CU: 0.85
Ul: 172 m3
TA: 202.8 m3

Eficiencia

M3 Utilizados en inventario M3 Total del almacén

FIGURA 13. EFICIENCIA - DESPUES

Fuente: Elaboracion propia

Por consiguiente, al emplear las mejoras en el almacén, hemos definido orden y
espacio para los inventarios, segun el tipo de rotacion conseguimos maximizar

la eficiencia de 79% pre test, a 85% en el post test.
Eficacia

Para poder medir la eficacia, se debe realizar a través de un nivel de servicios
contando con la atencion de requerimientos por parte de la empresa o cliente

externo, para la recopilacion de datos la cual se realiz6 un cuadro de control de
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manera que se basa en registrar las ordenes totales atendidos, para saber si se

atendio adecuadamente para posteriormente cuantificar el nivel de los servicios,

utilizando la hoja de registro.

Datos analizados: 110 Requerimientos en 20 dias

Hoja de registro

- ario k4 adee O De pPCIO de reque e 0 O - Q endido B3

1 Empresa 25/02/2022 Martillo 1 si

2 Externo 25/02/2022 Alicate 1 si

3 Externo 25/02/2022 Nivel de mano 0 no
4 Empresa 25/02/2022 Botas de punta de acero 1 si

5 Empresa 25/02/2022 Lampas 0 no
6 Empresa 25/02/2022 Palas 0 no
7 Externo 25/02/2022 Llave inglesa 1 si

8 Empresa 25/02/2022 Pico 0 no
9 Empresa 25/02/2022 Serrucho 0 no
10 Externo 26/02/2022 Carretilla de mano 1 si

11 Empresa 26/02/2022 Cinta aislante color verde 1 si

12 Externo 26/02/2022 Caja de concreto para pozo de tierra 0 no
13 Empresa 26/02/2022 Cinta amarilla de seguridad 1 si
14 Empresa 26/02/2022 Perno cromado con tuerca y huacha 1/4 0 no
15 Externo 27/02/2022 Planca acrilica transparente 1 si
16 Empresa 27/02/2022 Destornillador 0 no
17 Empresa 27/02/2022 Cinta Métrica 0 no
18 Externo 27/02/2022 Arco y la hoja de sierra 1 si
19 Empresa 27/02/2022 Atortolador, plomo 0 no
20 Empresa 27/02/2022 Manguera de nivel 1 si
21 Empresa 27/02/2022 Cizalla 0 no
22 Externo 27/02/2022 Soldadura 1 kilo 1 si
23 Externo 28/02/2022 Fierro corrugado pulgada 3/8 0 no
24 Externo 2/03/2022 Union para tuberias 0 no

FIGURA 14. FICHA DE RECOLECCION DE DATOS EFICACIA

Fuente: Elaboracién propia

Indicador dimensién eficacia:

NS=

RA (Unidades)

RT (Unidades)

MNS: Nivel de servicio = 0.73

RT: Requerimientos totales|= 110

RA: Requerimientos atendidos = 80

RMA: Requerimientos no atendidos =30
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Requerimientos no atendidos Requerimientos atendidos

FIGURA 15. NIVEL DE SERVICIO DESPUES

Fuente: Elaboracién propia

Segun el grafico nos muestra los 110 requerimientos, se atendieron 80
requerimientos dando el resultado de la eficacia mejore de 47% a 73%

respecto al pre test y post test de los requerimientos.
Dimension medir
Datos analizados: 110 articulos de inventario

Fecha de toma de datos: 10/03/2023 — 20/04/2023

INDICADOR DE DIMENSION MEDIR

TUA: | Total utilizado del almacén =0.74

Tl
TI: Tofal de inventario =150 m3 —_

TUA:
TA: | Total del almacén = 202.8 m3 TA

Fuente: Elaboracion propia

Se obtuvo que el 74% del area del almacén se encuentra ocupado por

inventarios, al realizar el analisis mas profundo, se lleva a evaluar las

caracteristicas de los inventarios que se encuentran en el almacén (con rotacién

0 sin rotacion), obteniéndose los siguientes datos.
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TABLA 4
APORTACION DEL INVENTARIO - DESPUES

Con rotacion 120 59%
Sin rotacion 30 15%
TA: Total del almacén 202,8 100%

Fuente: Elaboracion propia

Aportacion

Con rotacion Sin rotacion

FIGURA 16. APORTACIONES DE INVENTARIO - DESPUES

Fuente: Elaboracion propia

De manera que, al emplear este indicador, se muestra que el inventario con
rotacion presenta mejoras de 6% a 59%, dentro de la intervencion en el almacén,
mientras los considerados sin rotacion se consiguio reducir de 73% a 15% en el
volumen de nuestro almacén. Por lo que el resultado es 6ptimo, de tal manera
que, al obtener las medidas tomadas, se va mejorando continuamente el
inventario que se almacena segun la rotacion y asi tener impacto en aumentar la

productividad.
Dimensiéon analizar

Datos analizados: 110 articulos

WAL | Walor monetario de inventario inmovilizado

Wil Valoracion de inventario inmovilizado

YTl | Walor total de inventario
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VMII: 0.25
VII: S/. 4020,00 nuevos soles
VTI: S/. 16090,00 nuevos soles

Cantidad de inventario

Inventario inmovilizado ilnventario con rotacion

FIGURA 17. CANTIDAD DE INVENTARIO

Fuente: Elaboracién propia

Al determinar este indicador después de la implementacion de proponer la
mejora, se logra alcanzar un valor econémico del inventario inmovilizado es S/.
4020 nuevos soles y se logré reducir de 56% del valor total del inventario a 25%

del valor del almacén.
DOP del area del almacén de la empresa Jema servicios Generales

En la figura 18 nos muestra el DOP de la empresa, que se encuentran las fases
del area del almacén, lo que observamos es el proceso que se realiza en el area
del almacén mediante las fases, ya que le falta mejorar el DOP con la finalidad
de enlazar los procesos o fases mas detallados de acuerdo al area que se

presenta desde la entrada de materia prima hasta el producto final.

Necesita mejoras para permitir tener un mejor funcionamiento para el area del

almacén, mediante la aplicacion six sigma.
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MATERIA PRIMA

RECEPCION

INSPECCION

ALMACEMA.E

Requerimiento de
la materia prima

DISTRIBUCION DE MATERIALES
SOLICITADOS

BUSQUEDA DE LOS MATERIALES
SOLICITADOS

MATERIALES SOLICITADOS

FIGUrA 18. DOP DE LA EMPRESA

Fuente: Elaboracion Propia

Actividades Simbolo

Operacion

Transporte

Inspeccidn

Demora

Almacenamiento

Espera

0 0KEP 0

Combinada

Fuente: Elaboracion propia
En la figura 18 nos muestra el DOP de la empresa, que se encuentran las fases

del area del almacén, lo que observamos es el proceso que se realiza en el area

del almacén mediante las fases.
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Diagrama del DOP para la fase de recepcién de materiales

Recepcidn de guias y facturas

Consultas si se solicita el pedido

Revisar al detalle del pedido

Verificar espacio

Almacenar 2n el lugar
predeterminado

FIGURA 19. DOP DE LA RECEPCION

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 19 encontramos el diagrama de operaciones de procesos de la fase
de recepcidn, que se encarga primero de la recepcion de guias y facturas de
inventarios, luego se realizan las consultas si se solicita el pedido requerido,
revisar al detalle el pedido, sin embargo, se verifica el espacio adecuado. Para

finalizar se almacenan en el lugar predeterminado.
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Diagrama del DOP para la fase de inspeccion de materiales

Entrada de materia prima

Revisar documentacion

Verificar mercancia

Material
rechazado

Material
aceptable

Aprobacion de
los pedidos

Ficura 20. DOP DE INSPECCION

Fuente: Elaboracion propia

En la figuro 20 observamos el DOP de la fase de inspeccion se basa en la
entrada de la materia prima la cual se realiza la revision de documentos, lo cual
se pasa a verificar las mercancias, de manera que se dividen en 2 partes: los
materiales rechazados y los materiales aceptables de modo que al obtener los

aceptables se pasa a la aprobacion de los pedidos.
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Diagrama del DOP para la fase del almacenamiento

Ingreso de materia prima

Recepcion de materiales

Tipos de materiales

N

Registrar y
verificar
codificacion

Ubicacion
del material ‘
Documento ~
de materia h
prima final

FIGUrA 21 . DOP DEL ALMACENAMIENTO

Conteo manual

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 21 en el DOP de la fase del almacenamiento inicia del ingreso de la
materia prima luego se decepcionar los materiales de manera que se clasifica de
acuerdo al tipo de material: de conteo manual y de registro y verificacion o
codificacion luego de ello se realiza la ubicacion del material de forma que se

obtiene el documento de la materia prima final.
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Diagrama del DOP para la fase de distribucion

Reconocimiento de materiales

Cotejar  informacion
con pedidos
realizados

Codificado y etiguetado
segun material

Ubicar seguln
volumen 1]

\ Ejemplo:
- Maderas

Ejemplo:
- Pinturas
) IL[IE,E& - Fierros
- Maguinas
- Otros
De

acuerdo

Ubicacion
Una ubicacién estatica
aleatoria

FIGURA 22. DOP DE DISTRIBUCION

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 22 observamos el DOP de la fase de la distribucion el primer paso
es el reconocimiento de materiales la cual se pasa a cotejar informacién con los
pedidos realizados, lo que se codifica y etiqueta segun material por lo tanto se
ubican segun el volumen o dimensién de los materiales ya estando clasificados

se ubican de 2 formas aleatoria y estatica
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Diagrama del DOP para la fase de busqueda

Verificar guia de materiales

Elaborar estrategia de
bisqueda (listado)

Identificacion de Ia
materia prima

|

) Colory
Segin Q O 600
dimension

o volumen

Cotejar lista
de pedidos

Aprobacion de
salida de materia

prima

FIGURA 23. DOP DE BUSQUEDA

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 23 observamos en el DOP en la fase de la busqueda de los
materiales el primer paso es verificar la guia de materiales luego se elabora
estrategias de busqueda (listado) por consiguiente, se identifica la materia prima
de 2 maneras: segun dimension o volumen, color o codificacion, siguiendo se
coteja la lista de pedidos de manera que para finalizar se aprueba la salida de la

materia prima.
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Ishikawa de la fase de recepcion

MANO DE OBRA MATERIA PRIMA

Retraso en definir

Asignacidn de  las ubicacion
tareas a labores
Persona
inexperta \ Inspeccion de la
recepcion de la materia
Supervision \
\ RECEPCION
DE MATERIA
PRIMA
Fallas mecanicas Desarrollo de control
Mo cuenta con

;” registro, guias

Poca cantidad de

ipoy h ient
Squipe y herramientas Demora de entrega de

/ documentacidn

MAQUINA PROCESOS

FIGURA 24. DIAGRAMA CAUSA - EFECTO DE LA RECEPCION
El problema encontrado de la figura 24 nos muestra el diagrama causa — efecto, nos muestra que el problema primordial de la

recepcion es que no cuenta con un buen registro ni guia, al no contar con una documentacion no tendremos un control de materiales

gue ingresa.
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MANO DE CBRA

Falta de charlas y
auditorias

Persona inexp%

MATERIA PRIMA

Mala

calidad de

materia prima

Mercaderia dafnada

\ INSPECCION
MATERIA

Falta de mantenimiento

equipos

MAQUINA

FIGURA 25. DIAGRAMA CAUSA - EFECTO DE INSPECCION

Fuente: Elaboracion propia

Falta de equipamiento

informativo

PRIMA

Dafios y averias en los

Falta de control vy
verificacion

/

PROCESOS

El problema encontrado en la figura 25 del diagrama de causa — efecto, nos muestra el problema importante de la inspeccion, nos

dice que no cuenta con un control y verificacion, por lo tanto no podra observar o inspeccionar lo que esta ocurriendo y menos anotar

datos en un documento.
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MANCO DE OBRA

Falta de compromiso
del personal

Falta de supervision
¥y seguimiento

MATERIA PRIMA

Mo hay un lugar asignado
para cada tipo de maternal

La mercancia no se
clasifica por categoria ni
por tipo

Mo =e cuenta con

Falta de orden vy
limpieza

Exceso de carga

Mo hay un control de

ﬁcedimientc
ALMACENAMIENTO

DE MATERIA PRIMA

existencia

organizacion

Mo tiene una busna

Dificil localizacion de

o

PROCESOS
OPERATIVOS

los materiales

i

CONTROL DE
INVENTARIO

FIGURA 26. DIAGRAMA DE CAUSA - EFECTO DE ALMACENAMIENTO

Fuente: Elaboracion propia
El problema encontrado en la figura 26 del diagrama de causa — efecto, nos indica el problema primordial del almacenamiento, nos

dice que la mercancia no se clasifica por categoria ni por tipo, ya que al no realizar esta clasificacibn aumentara el tiempo de esperas

y entrega.
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MANO DE OBRA MATERIA PRIMA

Persona no

\ Falta de espacio

capacitada

Falta de seﬁalizacir:’:u\

Falta de
coordinacion

AN

Manejo de pedidos

Mejor ordenamiento

DISTRIBUCION
MATERIA
PRIMA

de herramientas v

Persona no capacitada
para arreglar las
maguinarias

/

/Sontrol de inventario

MAQUINA PROCESOS

FIGURA 27. DIAGRAMA CAUSA - EFECTO DE DISTRIBUCION

Fuente: Elaboracion propia

El problema encontrado en la figura 27, nos indica que el problema principal que se presenta en la distribucion al realizar el analisis

es la falta de espacio, lo que serad una manera poco adecuada para producir, recibir mas materiales, mal control de sus materiales y

eso perjudicaria en parte a la productividad en el almaceén.
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Mano de obra

LY

Poco personal

Tiempo de demora

Materia prima

Falta de estantes

No tiene una
ubicacion adecuada

Falta de control de
calidad

’,/ﬁQ; se realizan inventario

yd

PROCESOS

FIGURA 28. DIAGRAMA DE CAUSA - EFECTO DE BUSQUEDA

Fuente: Elaboracion Propia

El problema encontrado de la figura 28 del diagrama causa — efecto, nos indica el problema mas importante

BUSQUEDA
DE
MATERIALES

en la busqueda de

materiales pudimos encontrar el principal problema que es el tiempo de demora, ya que al no tener ubicado los materiales tiende a

aumentar el tiempo de espera y eso perjudicaria en parte a la productividad de la empresa.
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5.2. Interpretacion de resultados
Después de haber realizado el analisis mediante la metodologia Six
sigma (Medir — Analizar) y ver también la productividad, nos

muestra las mejoras que son los siguientes:

» En lafigura 8 y 13 nos muestra los resultados de la eficiencia, se
obtuvo que la capacidad utilizada del almacén de 79% pre test a
85% post test.

» En la figura 10 y 15 nos da como resultado de la eficacia, se
obtuvo que el nivel de servicios de 47% pre test, mejora a 73%.

» En la figura 11 y 16 nos da como resultados de medir,
cuantificamos nuestra dimension “MEDIR”, dando como
resultado el 74% del area del almacén se encuentra ocupado por
los inventarios, se logré disminuir el inventario obsoleto e
inmovilizado que no genera ningun tipo de beneficios, es 73%
pre test a 30% post test.

» Al evaluar nuestra variable independiente en la figura 12 y 17
nos dice, a través de nuestra dimension “ANALIZAR”, queremos
saber el valor del inventario inmovilizado, ya que obtenemos que
la aportacion del inventario inmovilizado, se optimiza de 56% pre

test a 25% post test segun el registro de inventario.
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VI. ANALISIS DE LOS RESULTADOS

6.1. Analisis inferencial
Variable dependiente: Productividad

Eficiencia: En base a los datos realizados de la poblacion, la toma de datos

que se realizé durante 20 dias laborable.

TABLA S

EFICIENCIA ANTES - DESPUES

D

1 0.79
2 0.65
3 0.65
4 0.62
5 0.57
6 0.56
7 0.60
8 0.62
9 0.70
10 0.67
11 0.60
12 0.69
13 0.64
14 0.72
15 0.58
16 0.60
17 0.67
18 0.69
19 0.66
20 0.67
FPROM 0.65

Eficiencia - Antes Eficiencia - Des

0.86
0.20
0.77
0.75
0.65
0.70
0.73
0.70
0.75
0.69
0.80
0.85
0.86
0.83
0.77
0.87
0.88
0.90
0.90
0.70
0.79

Fuente: Elaboracion propia

Capacidad Utilizada = (CU)

M3 utilizados por inventario

M3 total del almacén

W\

0.50

12 3 4 5 6 7 8 9 101112 13 14 15 16 17 18 19 20

Eficiencia - Antes ~ essssEficiencia - Después

FIGURA 29. EFICIENCIA ANTES — DESPUES
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Fuente: Elaboracion propia

Al conseguir la tendencia de la “eficiencia antes” es constante, de manera
gue debemos observar y verificar al momento del almacenamiento la cual
no se obtiene utilidades para a empresa, enseguida vemos que la mejora
fue realizada en 20 dias de estudio, por la cual la tendencia empieza a
desarrollarse hasta que se pueda mantener, sin embargo, existe una

mejora de 65% al 79% en la eficiencia.
Indicador eficacia

En base a los datos obtenidos de la poblacion, la toma de datos se realizo

durante 20 dias que laboran.

TABLA 6
EFicAcIA ANTES — DESPUES

Dias Eficacia - Antes  Eficacia - Después
1 0.30 0.50
2 0.33 0.58
3 0.40 0.64
4 0.35 0.66
5 0.50 0.70
6 0.55 0.72
7 0.45 0.69
8 0.60 0.80
9 0.55 0.83
10 0.33 0.76
11 0.30 0.77
12 0.24 0.76
13 0.58 0.80
14 0.56 0.85
15 0.30 0.88
16 0.64 0.74
17 0.55 0.76
18 0.46 0.80
19 0.30 0.67
20 0.46 0.66
Promedio 0.44 073

Fuente: Elaboracion propia

Nivel de servicio = Requerimiento atendido (RA) Unid.

Requerimiento total (RT) Unid.
(NS)
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Eficacia Antes - Después

1.00

0.50 /M.—-\’

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21

Eficacia - Antes  essmsEficacia - Después

FicurA 30. EFICACIA ANTES — DESPUES

Fuente: Elaboracion propia

Se alcanza tener la preferencia “eficacia antes” es muy cambiante, la cual
se debe a la falta de métodos determinados hacia el interés de
requerimientos. De manera que al proponer la mejora la tendencia es
efectiva y va creciendo progresivamente, de forma que se realizaron
distintas maneras de solucion para que se mantengan un estandar de
interés y mejora continua, la cual se estima la tendencia continua y mejora,

sin embargo, la eficacia incrementa de 44% a 73%.
Productividad

TABLA 7

PRODUCTIVIDAD ANTES - DESPUES

D Productividad — Antes Productividad - Después

1 0.24 0.43

2 0.21 0.46

3 0.26 0.49

4 0.22 0.50

5 0.29 0.48

6 0.31 0.50

7 0.27 0.50

8 0.37 0.56

9 0.39 0.62

10 0.22 0.52 N
11 0.18 0.62 Productividad=
12 0.17 0.65 Eficiencia x Eficacia
13 0.37 0.69

14 0.40 0.71

15 0.17 0.68

16 0.38 0.64

17 0.37 0.69

18 0.32 0.72

19 0.2 0.60

20 0.31 0.46

PROM 0.28 0.58

Fuente: Elaboracion propia
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Productividad Antes - Después

7 8 9 10 21 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Productividad - Antes e Productividad - Después

FIGURA 31. PRODUCTIVIDAD ANTES — DESPUES
Fuente: Elaboracion propia

Se observa el comportamiento de la productividad, se obtiene los datos que

se realizaron. La productividad antes 28% y después 58%.
Indicador: medir

Al acceder a la base de datos de nuestra poblacion, se hace un
levantamiento de datos en 20 dias laborales, utilizando dia a dia las
férmulas ya mencionadas en la matriz de operacionalizacion de variables,
sin embargo, nos dan los posteriores resultados luego de la

implementacion.

Tabla 8

Medir Antes - Después

Periodo Medir antes Medir después

1 0.66 0.81

2 0.70 0.84

3 0.72 0.79

4 0.69 0.87

5 0.58 0.88

6 0.56 0.78 T
7 0.60 0.81 FORMULA TUA= —
8 0.58 0.85 3
9 0.71 0.84 TA
10 0.59 0.78

1 0.52 0.79

12 0.52 0.88

13 0.55 077

14 0.60 0.79

15 0.69 0.80

16 0.54 073

17 0.66 0.72

18 0.67 0.72

19 0.61 0.81

20 0.59 0.70

Promedio 0.62 0.80

Fuente: Elaboracion propia
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 112 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Medir antes e Medir después

FIGURA 32. MEDIR ANTES - DESPUES

Fuente: Elaboracion propia

Se demuestra que el almacén de la empresa Jema Servicios Generales, se
estd almacenando gran proporcion de inventario entre el pre test y el post
test, la tendencia de aprovisionamiento la cual anteriormente era dispersa
y muy cambiante debido a la insuficiencia estandarizacion en los procesos.
Por lo tanto, después de lograr mejorar estamos obteniendo minimas

variaciones la cual se muestra en la tendencia.

Indicador: analizar
Datos basados al inventario general

TABLA 9

INDICADOR ANALIZAR

Valor inventario sin valor inventario sin rotacion

D rotacién antes después

1 8,974.00 4,046.00
2 7,958.00 4,042.00
3 7,950.00 4,000.00
4 7,944.00 4,074.00
5 6,564.00 4,073.00
6 6,573.00 4,012.00
7 6,480.00 4,088.00
8 6,580.00 4,500.00
9 6,578.00 4,089.00
10 5,864.00 4,076.00
11 5,882.00 4,088.00
12 5,869.00 4,009.00
13 5,867.00 4,082.00
14 5,855.00 4,083.00
15 5,838.00 4,036.00
16 5,832.00 4,083.00
17 5,828.00 4,083.00
18 5,837.00 4,029.00
19 5,824.00 4,099.00
20 5,822.00 4,077.00

Fuente: Elaboracion propia
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FORMULA:

Valor de inventario inmovilizad = valor total del inventario — con rotacién de costo total

Valor de inventario Antes y Después

10,000.00
8,000.00
6,000.00

4,000.00 m

2,000.00

7 8 9 10 211 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Valor inventario sin rotacion antes e \/alor inventario sin rotacion después

FIGURA 33. VALOR DE INVENTARIO ANTES - DESPUES

Fuente: Elaboracion propia

Luego de lograr la utilizacion del plan de mejora, se disminuye en el
promedio de inventario inmovilizado de forma creciente, de tal forma que
es favorable para la empresa. Se contempla que el proceso descarta y
limpia el inventario obsoleto lo cual tiene un crecimiento continuo y después
se normaliza por el inventario de baja rotacion, por lo tanto, el promedio del

valor de inventario se mantendra en S/4083.45.
Valor inventario antes: 6495.95

Valor inventario después: 4083.45
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VIL.

DISCUSION DE RESULTADOS

7.1.

Comparacion resultados

Respecto a las opiniones citadas por otros autores que se
relacionan: (Palomino, 2020), en su investigacion titulada
“‘Mejora de la gestion de inventarios para incrementar la
productividad en el area de almacén de la empresa Decor
Paitan Lima, 2020”, en este presente trabajo de investigacion
se fue desarrollando y se pudo observar que a través de las
herramientas como el diagrama de arbol y el diagrama de
Pareto que ayudan a ver la baja productividad que se originan.
Teniendo como resultados una productividad promedio antes
de la aplicacién del 55% y después de la aplicacion se
contaba con el 70% logrando asi un incremento del 15%. Con
respecto a la comparacion de tesis nosotros tuvimos
excelentes resultados con una estimacion de productividad
“antes” 0.28 y “después” con un 0,58. La cual sefala que
nuestra productividad va obteniendo conclusiones favorables
en el crecimiento de un 28% a un 58% respectivamente. De
esta manera al realizar las comparaciones se llega la a
conclusion  que incrementaron Su productividad

considerablemente.

Asi mismo Nufiez (2018), en su tesis “Aplicacion de la
Metodologia Six Sigma para mejorar la Productividad en el
almaceén de la empresa Moriwoki Racing Pera - Callao 20177,
el analisis tiene como objetivo general aumentar la
productividad del area del almacén. Después de aplicar las
herramientas DMAIC, se obtuvieron como resultados para
mejorar la productividad de un 32% a un 57%, asimismo la
eficacia se mejora de un 46% a 81%, De igual manera con
respecto pre-test y post-test de la eficiencia se obtuvo mejoras
de un 67% a un 77%. Al comparar la propuesta de
investigacion se utilizaron las herramientas del diagrama de

Ishikawa y Diagrama DOP. Teniendo como conclusién una

75



estimacion de productividad de un 28% a un 58%, la eficacia
aumenta de un 44% a un 73%, de igual manera la eficiencia
mejora de un 65% a un 79%. Por tanto, en este sentido se ha
llegado a la conclusion de las comparaciones de ambos

partes excelentes resultados en la mejora de sus procesos.

Asi mismo Ruiz & Vargas (2018), en su tesis “Implementacion
de la metodologia Six sigma en el proceso de ventas para la
empresa H y M almacenes generales S.R.L. Cajamarca,
2017”. Tiene como objetivo solucionar los problemas
planteados reduciendo el tiempo en sus procesos. Después
de implementar las herramientas DMAIC (el diagrama de
SIPOC, 5’S, etc.), Se tuvieron los resultados; los productos se
encuentren ordenados adecuadamente en el almacén. Se
aprecio un increment6 de 86%, que representa los productos
ordenados adecuadamente en almacén, en cual se redujo de
86% a un 14%; el almacén tiene espacios designados para
identificar a tiempo un producto. De esta manera en modo de
comparacién con nuestra tesis esta metodologia ayuda a
mejorar y aprovechar en la utilizacion de espacios y tener una
mejor rotacion de materiales en el interior del almacén, por lo
gue nos dio un incremento de la eficiencia de un 65% a un
79%.

Asi mismo Calderon (2020), en su tesis “Implementacion de
la metodologia Lean Six Sigma para mejorar la productividad
en una empresa de plasticos”. Tiene como objetivo primordial
reducir los costos, organizacion de espacios, mejora de sus
procesos. Después de implementar las herramientas DMAIC
(diagrama de causa y efecto, grafico de control, hoja de
recopilacion de datos, etc.) que se fueron desarrollando
durante la investigacion luego llegaron a la solucion siguiente.
De acuerdo a los resultados obtenidos de la metodologia, se
puede confirmar la parte tedrica, la cual indica que Lean Six

Sigma logra incrementar la calidad y productividad de los
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procesos, mediante la eliminacidon de los desperdicios y
reduccion de la variabilidad. A manera de comparacion con la
tesis realizada llegamos a la conclusion que fue excelente y
con objetivos y metas positivas para la empresa, aumentando
la productividad y mejora en los procesos y asi tener un

optimo nivel de servicio.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Al concluir el trabajo de investigacion, se define que la implementacion
de la metodologia six sigma, la cual el resultado fue excelente y con
objetivos y metas positivas para la empresa Jema Servicios Generales.
El primer problema que se observa en el almacén la mala organizacion
y distribucion de los materiales, de manera que origina una baja
productividad en el &rea del almacén, con una estimacion de
productividad “antes” 0.28, seguidamente a la implementacion de
nuestro proyecto de mejoramiento se logran soluciones favorables en
acceder la productividad “después” 0.58, la cual sefiala que nuestra
productividad va obteniendo conclusiones favorables en el crecimiento
de 28% a 58% respectivamente.

El proyecto se realizd6 basandose en un procedimiento que se encarga
en la limpieza y eliminacion de inventario inmovilizado, la cual se
procede a organizar segun su nivel de rotacion, sin embargo se
modificaron los datos del inventario la que nos ayuda con mayor
facilidad con la informacion establecida para responder a los
requerimientos. De manera que se liberan espacios para una deseable
organizacion al realizar el almacenamiento, cabe destacar que la
eficacia antes de la propuesta fue de 44% normalmente después de la
propuesta de mejoray los 20 dias de estimacion se alcanza una mejora
al 73% y asi aumentando el nivel del servicio.

La metodologia contribuye a ser mas 6ptimo en sus recursos a cerca
de aprovechar y utilizar los espacios en el interior de nuestro almacén
de la empresa Jema Servicios Generales E.I.R.L, ademas al obtener
las mejoras presupuestadas que fundamentalmente consiste en
emplear el volumen del almacén (parte superior), la cual se deben
ubicar y distribuir adecuadamente segun su rotacion, por lo que nos
dio un incremento de 65% hasta 79% al ser medida la eficiencia

mediante el requerimiento o recurso.
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Recomendaciones

> Alolargo que se fue desarrollando el presente trabajo de investigacion,
obtuvimos diversos problemas relacionados. Uno de ellos son los
pedidos de materiales requeridos y la escasez de espacio, estos
problemas se pueden solucionar mediante la metodologia six sigma, la
cual garantiza con obtener una buena calidad y mejor manejo dentro
area del almacén. Sin embargo, seria relevante para tener mas
rentabilidad para la empresa.

» Se recomienda a la empresa mejorar al realizar la entrada de los
materiales al area del almacén teniendo en cuenta un planteamiento y
control de inventario.

» Se sugiere la implementacién de las 5s para el area, la cual consigue

mejorar la calidad, reducir costos y el tiempo.
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Anexo 1: Matriz de consistencia

PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES METODOS DE
INVESTIGACION
General sQue impacto tendra la Aplicar la metodologia La implementacion six Ve Tipo )
aplicacion six sigma para six sigma para mejorar sigma contribuira Aplicai;i;:‘m aiv Investigacion aplicativa
mejorar la productividad la productividad en & considerablemente en la .
en el area del almacén en  area del almacén en la  productividad en el drea sigma Nivel
la empresa Jema empresa Jema del almacén en la i Correlacional
Sernvicios General ELLR.L, Servicios Generales empresa Jema Servicios Medir
lca - 20237 ELR.L, lca— 2023, General EIRL, lca - i Disenio
2023. Analizar Cuasi - experimental
Pohlacié‘n )
E i sDe qué manera la  Evaluar la metodologia La aplicacion del six v Se realizo la investigacion en
SPECINCOS  apjicacibn six sigma  six sigma para mejorar  sigma mejorara 2 el area del almacen de la
contribuye la eficiencia en el drea  favorablemente en la Froductividad empresa Jema Servicios,
del almacén en la eficiencia en el drea del cuya poblacion esta

significativamente en la
eficiencia en el area del
almacén en la empresa
Jema Servicios General
ELR.L, lca-20237

JDe  gué manera la
aplicacibn sz sigma
permitira la mejora en la
eficacia en el drea del
almacén en la empresa
Jema Servicios General
E.LR.L, lca- 20237

empresa Jema
Sernvicios General
E.LE.L, lca-2023.

Proponer la aplicacion
5i% sigma para mejorar
la eficacia en el area
del almacen en la
empresa Jema
Senvicios General
ELR.L, lca- 2023,

almacen en la empresa
Jema Servicios General
EILRL, Ica - 2023.

La aplicacion del six
sigma mejorard en la
eficacia en el drea del
almacen en la empresa
Jema Servicios General
EILRL, lca - 2023.

D= 1: Eficiencia

D - - Eficacia

representada por cuarenta
dias en evaluacion, 20 pre
test v 20 post test.

Muestra

La muestra de nuestra
investigacion va acorde con
nuestra poblacidn, va que
también se realiza la
investigacion en el almacén
de la empresa Jema
Servicios Generales 20 pre
test v 20 post test.
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Anexo 2: Instrumentos de recoleccién de datos

@ AUTONOMA

UNI¥ERSIDAD

DEICA

GI\UI'A DE OBSERVACION REALIZADA A LA EMPRESA JEMA SERVICOS
GENERALES E.I.LR.L, EN LA CIUDAD DE ICA

GUIA DE OBSERVACIONES

NO

Preguntas

Si

no

Observaciones

01

El funcionamiento del proceso en el area
del almacén es adecuado

02

Hacen inspeccién en la entrada y salida
de materiales

03

El almacenamiento de los materiales es
la correcta

04

Se encuentran facilmente los materiales
a la hora de la busqueda

05

Cuentan con una distribucion de
materiales

06

La empresa evalia e identifica los
equipos y materiales de acuerdo al
tamafio, color, peso, categoria.

07

Hacen un control de requerimiento de
materiales

08

El area del almacén necesita mejoras
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ANEXO 3: Ficha de validaciéon de instrumento de medicién

& AUTONOMA

DELCA

UNIVERSIDAD AUTONOMA DE ICA
Informe de Opinidn de Experto

l.- DATOS GENERALES:

1.1 Apellidos vy Nombres  del FLORES MENENDEZ LUIS ENRIQUE

Informante

1.2 Cargo e institucién donde labora DOCENTE DE LA UNIVERSIDAD AUTONOMA DE
ICA
1.3 Nombre del instrumento GUIA DE OBSERVACION
1.4 Objetivo de la evaluacion VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE LA
INVESTIGASCION
1.5 Autor(a) del instrumento GLORIA ELVITA TASAYCCO HUAMAN
GELDER CERAZO RAMIREZ
Il.- ASPECTOS DE VALIDACION:
INDICADORES CRITERIOS Deficiente |Regular Buena Muy Excelente
D0-20% [21-40% |41- |bueno [81-100%
60% |61-80%
CLARIDAD Esta formulado con un lenguaje claro. X
OBJETIVIDAD No presenta sesgo ni induce X
respuestas
ACTUALIDAD Estd de acuerdo a los avances la teoria X
sobre capacitacion docente.
ORGANIZACION | Existe una organizacion logicay X
coherente de los items.
SUFICIENCIA Comprende aspectos en calidad y X
cantidad.
INTENCIONALID | Adecuado para establecer los X
AD procesos de capacitacién docente.
CONSISTENCIA Basados en aspectos tedricos y X
cientificos.
COHERENCIA Entre los indices e indicadores. X
METODOLOGIA | La estrategia responde al propésito de X
la investigacion descriptiva
IIl.-  OPINION DE APLICABILIDAD:
L 62%
IV.- PROMEDIO DE VALORACION
Lugary Fecha
™"Tuis ENRIGUE
FLORES MENENDEZ

el Experto Intor INNSENIERO INDUSTRIAL
1 70336$ Req CIP N° 119746
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Anexo 4: Base de datos

METRADO DE INVENTARIO

PRODUCTO | LADO ANCHO | ALTURA | VOLUMEN IMAGEN
(m) (m) (m) M3

Barra de 0.2 0.2 9 0.36 SF R

construccion A é\%

SP %" ' i

Tubo salida 0.1 0.1 3 0.03

PVC —— 3%

Tanque de 1 1.1 1.43 1.573

agua

Rotoplas

Compresora 0.26 0.56 0.58 0.0844

2PH 24 litros

Lampa 0.12 0.29 1 0.0348

Pala 0.12 0.2 1 0.024

Triplay 1.22 2.44 0.008 0.0238

Lupuna

Pico 0.07 0.4 0.9 0.0252

Cemento 0.1 0.35 0.65 0.02275

Apu

Carretilla de 0.54 0.7 0.68 0.25704

mano \h




INVENTARIO GENERAL

N2 PRODUCTO - Fecha ingreso - Ultima fecha de salida ~ |Con rotacid ~ |Unidad | ~ |Costo - |Costo total |~ |[M3 ~ |M3 UTILIZADO -

Barra de construccion

1 |spayan 25/02/2023 28/03/2023 si 12 5/63.00 5/756.00 0.36 4.32

2 |Tubo salida PVC 25/02/2023 28/03/2023 S| 3 5/9.00 5/27.00 0.03 0.09
LELE MO IEE R 25/02/2023 30/03/2023 si 3 $/410.00 | s/1,230.00 | 1.573 4.719
rotoplas

4 ﬁ;:fresora 2HP 24 25/02/2023 30/03/2023 si 3 $/220.00 | $/660.00 | 0.0844 0.2532

5 |Lampa 25/02/2023 2/04/2023 S| 4 5/20.00 S/80.00 | 0.0348 0.1392

6 |Pala 25/02/2023 2/04/2023 si 3 S/32.00 S5/96.00 0.024 0.072

7 |Triplay lupuna 25/02/2023 2/04/2023 si 12 5/60.00 S/720.00 | 0.0238 0.2856

8 |Pico 25/02/2023 2/04/2023 S| 1 5/25.00 S/25.00 | 0.0252 0.0252

9 |Cemento Apu 25/02/2023 2/04/2023 S| 26 S/24.00 S/624.00 | 0.02275 0.5915

10 |Carretilla de mano 26/02/2023 3/04/2023 si 2 S/120.00 | S/240.00 | 0.257 0.514

11 |Escalera telescopica 26/02/2023 3/04/2023 S| 3 S/700.00 | S/2,100.00 | 0.3629 1.0887

1o |CAiade concreto para 26/02/2023 3/04/2023 si 2 $/40.00 $/80.00 | 0.0525 0.105
poOzo a tierra
Cinta amarilla de

13 k 26/02/2023 3/04/2023 si 2 5/48.00 5/96.00 0.275 0.55
seguridad

14 |Pintura vencedor 26/02/2023 3/04/2023 S| 5 5/50.00 $/250.00 | 0.036 0.18
Plancha acrilica

15 SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 NO 2 5/34.00 5/68.00 - -
transparente

16 |Destornillador SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 NO 3 S/7.00 S/21.00 - B

17 |Cinta metrica SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 NO 1 5/8.00 5/8.00 - p

18 2::2’ lahoja de SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 NO 1 $/20.00 $/20.00 - -

19 |Atortolador, plomo SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 NO 3 5/5.00 5/15.00 - B

20 |Manguera de nivel SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 NO 1 5/10.00 5/10.00 - -

21 |Cizalla SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 NO 1 5/80.00 5/80.00 - B

22 |Soldadura 1kilo SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 NO 1 5/12.00 S/12.00 - -

23 E'jrgr: d?;;:gado SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 NO 1 $/16.00 $/16.00 - -

24 |Union para tuberias SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 NO 5 5/6.00 5/30.00 - -
Disco de corte de

25 SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 NO 2 S/4.00 5/8.00 - -
metal 4 pulgadas

26 |Paleta triangular SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 NO 3 5/8.00 5/24.00 - -

Punta para
27 atornillador de SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 SIN REGISTRO DESDE MAYO 2022 NO 2 5/5.00 5/10.00 - -
taladro PH -2
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ITM B Usuario [f] Fecha de emision [ Descripcion de requerimiento

Mstock @ QTYH

Requerimiento atendido B

1 Empresa 25/02/2022 Martillo 1 si
2 Externo 25/02/2022 Alicate 1 Si
3 Externo 25/02/2022 Nivel de mano 0 no
4 Empresa 25/02/2022 Botas de punta de acero 1 Si
5 Empresa 25/02/2022 Lampas 0 no
6 Empresa 25/02/2022 Palas 0 no
7 Externo 25/02/2022 Llave inglesa 1 Si
8 Empresa 25/02/2022 Pico 0 no
9 Empresa 25/02/2022 Serrucho 0 no
10 Externo 26/02/2022 Carretilla de mano 1 si
11 Empresa 26/02/2022 Cinta aislante color verde 1 Si
12 Externo 26/02/2022 Caja de concreto para pozo de tierra 0 no
13 |Empresa 26/02/2022 Cinta amarilla de seguridad 1 Si
14  |Empresa 26/02/2022 Perno cromado con tuerca y huacha 1/4 0 no
15 Externo 27/02/2022 Planca acrilica transparente 1 Si
16 Empresa 27/02/2022 Destornillador 0 no
17 Empresa 27/02/2022 Cinta Metrica 0 no
18 |Externo 27/02/2022 Arco vy la hoja de sierra 1 Si
19 Empresa 27/02/2022 Atortolador, plomo 0 no
20 Empresa 27/02/2022 Manguera de nivel 1 Si
21 Empresa 27/02/2022 Cizalla 0 no
22 Externo 27/02/2022 Soldadura 1 kilo 1 si
23 |Externo 28/02/2022 Fierro corrugado pulgada 3/8 0 no
24 Externo 2/03/2022 Union para tuberias 0 no
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REGISTRO DE LOS TRABAJADORES DE LA EMPRESA JEMA SERVICIOS
GENERALES E.I.R L, REALIZADO EN EL AREA DEL ALMACEN MEDIANTE UNA

GUIA DE OBSERVACIONES.
Nro. APELLIDOS Y NOMBRES DNI FIRMA
~ \ -
] #u& (ﬁél’a(; é/ 12)"&; s S‘S%Z/ 57{{&
2 Yer Comeo Cen 45392623
3 (Ceenzo Lowa f JoDz | 2636347
4 F\ummn hetO r@uﬁd;s@n 6169383
5 /Zuiz wa:x @{CUZY ?074/83361
6 .(}f iagow /\\mm J\,ifm &‘(‘51‘63 /‘1 /]E{ F?-ég
7 L}/Cnufe CUPGZ 60»1362 10 Lf(:/éEC (’74
8 75(}\% Cupa /UchlﬂS Y2 G4793s
2 %UC&; I”\UCD\-L&’LW &njan«ln felix | Z3 SV% R6 %
10 Tai?q C'upe /Za\')[ JQSU/S 20825357 Z@@’Q
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Anexo 5: Informe de Turnitin al 28% de similitud

NOMBRE DEL TRABAJD AUTOR
06_CERAZO RAMIREZ - TASAYCO HUAM CERAZO RAMIREZ TASAYCO HUAMAN
AN.docx

HECUENTO DE PALABRAS RECUENTO DECARACTERES

13482 Words 71630 Characters

RECUENTD DE PAGINAS TAMANG DEL ARCHIND

100 Pages 4.5M8B

FECHA DE ENTREGA FECHA DEL INFORME

Jul 30, 2024 1254 PM GMT-5 Jul 30, 2024 12:55 PM GMT-5

® 27% de similitud general
£l total combinado de todas |as coincidencias, incluidas (a8 fuentes supérpuestas, para cada

base de datos.

» 25% Base de datos de intérnet + 2% Base de datos de publicaciones

* Base de datos de Crossref *» Base de datos de contenido publicado de
Crossref

* 19% Base de datos de trabaos entregados

@ Excluir del Reporte de Similitud

* Material bibliografico * Coincidencia baja (menos de 15 palabras)
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® 27% de similitud general

Principales fuentes encontradas en |88 siguienbes bases de datos:
v 15% Hage de dabos de internat

» Bage de datos de Crogsnef

o 19% Bage de dabos de frabaos enregados

FUENTES FRINCIFALES

Las fusnies on & mayor ndmana te coincidencizs danira de 2 enrega. Las feemes suparpuesias no sa

MOEraan.

hdl_handie.net

Int@miat

repositorio.autonomadelca.edu.pe

Inkamit

repositorio.urp. edu.pe

Inkamit

repositorio. autonomadelca.edu.pe

Int@mai

Escuela Politecnica Maclkonal on 2020-05-13

Submitted waorks

Universidad Autdnoma de lca on 2019-08-21

Submitted waorks

repositoro. ucy. edu.pe

Int@miat

+ % Bage de datos de publicaciones

+ Bage de datos de conténida publicadao de
Crogsrnef

6%

%

<%

2%

<%

<%
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O 6 ©6 ©6 6 ¢ 6 ©6 0 0 6 ©

elsevier.es

mCamal

uncedu on 2024-02-28

Subvmitied warks

repositorio. unap.edu.pe

nLamal

repositorio.upagu.edu.pe

mLarmnal

Universidad Privada Antenor Orrego on 2024-07-04

Subimitted waorks

repositorio. s, edu. pe

mCarmnal

Universidad Cesar Vallejo on 20717-11-30

Subimitted waoarks

Universidad San lgnacio de Loyola on 2001 7-07-17

Sulbimitted wanrks

repositorio.uncp. edu.pe

mCarmnal

Universidad del lstmo de Panamé on 2020-06-09

Submitied waorks

mLarmnal

unach on 2024-01-25

Subimitted waorks

<%

%

o] %

%

o] %

<%

<%

o] %

o

o] %

<%

%
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repositorio. ulgy. edu. pe

niomat

repositorio. upn.edu.pe

niamat

unsaac on 2024-06-17
Subsmiibed waorks

repositorio. unp. edu. pe

Nk el

repositorio.ucsgedu_ec

niamat

Universidad Cezar Vallejo on 2017-09-06

Sulbmitted waarks

unjbg on 2032-02-16

Sulbmitted warks

Universidad Cesar Vallejo on 2022-08-08

Sulbmitted warks

tesis. usat edu.pe

Nk el

Universidad Privada Antenor Omrego on 20271-07-23

Sulbmitted warks

repositorio.ula.ac_cr: 8080

niarmal

Univerzidad Autdnoma de lca on 2019-04-20

Submitted warks
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<%

<%

<%

<%

<%
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=%
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Universidad Ricardo Palma on 2001 7-12-05

Subimitied warks

alicia.concytec.gob.pe

Nl

ri.uaemer. mx
nLamal

tesks. ucsm. edu. pe

nEamal

Universidad Cesar Vallejo on 2022-12-06

Subimitied waorks

Pontificia Universidad Catolica del Peru on 2017-10-18

Subimitied waorks

Universidad Cesar Vallejo on 2018-12-19

Subimitied waorks

e La Salle University on 2022-02-16

Submitted waorks

eg_slideshare net

Nl

repositorie.unheval.edu.pe

Nl

repoaitorio.upla.edu. pe

Nl

Universidad Ricardo Palma on 20230717

Submitted veorks
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<%

<%

«1%

«1%

<%

<%

<%

«1%

<1%

<%

96



O 06 6 6 0 © 6 6 6 0 0 ©

ptolomes. unarm.mx- 8080
N amal

Universidad Autdnoma de lca on 2023-01-12

Subymiited waorks

Universidad TecMilenio on 2024-001-20

Subimithed waarks

Instituto Superior de Artes, Clencias ¥ Comunicacion 1ACC on 2024-0....

Subimithed wanrks

Pontificia Universidad Catolica del Peru on 2017-12-13

Submithed waarks

Universidad Cesar Wallejs on 2017-06-21

Submitted warks

Universidad Internacional del Ecuador on 2021-11-1

Subymiited waorks

unasam on 2024-05-31

Subsmithed warks

Universidad Alas Peruanas on 20019-10-21

Subymiited waorks

Universidad Cesar Vallejo on 2017-06-22

Subimithed waarks

Universidad Cesar Wallejo on 2017-11-25

Submithed waarks

Universidad Privada del Morte on 2023-08-04

Submitted warks
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<%
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Anexo 6: Evidencia fotogréafica
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EMPRESA JEMA SERVICIOS
GENERALES E.I.R.L

Autorizacion

SR. GERENTE GENERAL

Por medio del presente documento:

Solicitamos su autorizacion para realizar el trabajo de investigacion que se
realizara en el area del almacén de la empresa.

Mediante un andlisis de los procesos analizaremos los problemas que veremos
en la empresa.

Chincha Alta, Agosto 2023

Yo César Guide Cerazo Luna, identificado con el nimero de DNI: 21520227
autorizo a realizar la investigacion.

Esperamos contar con su apoyo, le envié mi mas sincero agradecimiento.
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