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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion se inicia con la interrogante, ¢De qué
manera la implementacion de la metodologia Lean Six Sigma permite la
mejora del area de logistica de la Unidad de Gestion Educativa Local
Surcubamba, Huancavelica 2017? , el objetivo general es: Implementar la
metodologia Lean Six Sigma en el area de logistica de la Unidad de Gestion
Educativa Local Surcubamba - Huancavelica 2017. La hipotesis que debe
verificarse es: La metodologia Lean Six Sigma mejora favorablemente el sub
proceso de almacén en la Unidad de Gestion Educativa Local Surcubamba-

Huancavelica 2017.

La investigacion es de tipo Aplicativa, el nivel de investigacion es descriptiva —
explicativa, el disefio de investigacion es no experimental. La poblacién estuvo

conformada por la UGEL Surcubamba y la muestra el Area de logistica.

En esta investigacion se logré concluir que con la implementacién de la
metodologia lean six sigma se mejora favorablemente la gestion en el area de

logistica de la Unidad de Gestion Educativa Local Surcubamba.

Palabras clave: Metodologia, six sigma, logistica



ABSTRACT

The present research begins with the question, How does the implementation of
the Lean Six Sigma methodology allows the improvement of the logistics area
of the Local Education Management Unit Surcubamba, Huancavelica 20177 ,
the overall objective is to: Implement the Lean Six Sigma methodology in the
logistics area of the Surcubamba - Huancavelica 2017 Local Educational
Management Unit. The hypothesis to be verified is: Lean Six Sigma
methodology improves the warehouse sub process in the Local Educational

Management Unit Surcubamba-Huancavelica 2017.

The research is of an Application type, the level of research is descriptive -
explanatory, and the research design is non-experimental. The population was

conformed by UGEL Surcubamba and it shows the Logistics Area.

In this research, it was concluded that with the implementation of lean six sigma
methodology the management in the logistics area of the Surcubamba Local

Educational Management Unit is improved.

Keywords: Six sigma methodology, logistics



INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo principal presentar una
propuesta para mejorar el area de Logistica, aplicando la metodologia Lean six

Sigma en la UGEL Surcubamba.

La investigacion parte de la necesidad de mejorar los tiempo de entrega de
requerimientos de sus area usuarias, es ahi donde se observa deficiencia en el
cumplimiento de una entrega oportuna de pedidos a las éareas usuarias,
quienes son las otras areas pertenecientes a la UGEL Surcubamba , sin
embargo existe la presencia de diferentes factores, como el desorden en las
atenciones, la demora en la entrega de pedido, el desconocimiento de los de

las areas usuarias de los pasos a seguir para realizar sus requerimientos.

Por tal motivo esta tesis se basa en analizar la aplicacién de la metodologia
lean Six Sigma en el area de logistica, el cual se ha guiado a través de los

siguientes capitulos que se detallan a continuacion:

En el Capitulo I: Planteamiento Metodologico, se describe la realidad
problematica, la definicion del problema, los objetivos y justificaciéon de la
investigacion.

En el Capitulo Il: Marco Teorico, se denotan el marco teorico de la
investigacion, el cual incluye los antecedentes de la investigacién teniendo
como referencia tesis, libros, sobre la aplicacion de Six Sigma para
optimizaciones en diversos procesos. Asi como detallar conceptos relacionados

al proceso de estudio.

En el Capitulo Ill: Aplicacion de Six Sigma, es la parte mas importante de la
tesis ya que se desarrolla las fases de la metodologia y se explica el ciclo
DMAIC, como la fase definir que identifica el proyecto principal a evaluar para
evitar la inadecuada utilizacion de los recursos, la fase medir consiste en la
caracterizacion del proceso identificando los requisitos claves, la fase analizar
donde se evalla los datos de resultados actuales e historicos , la fase mejorar
donde se trata de determinar la relacion causa efecto y se plantea soluciones
gue efectivamente puedan ejecutarse y como fase final establece planes de

control que impiden retornar a la condicion inicial.



En el Capitulo IV: Presentacion y andlisis de Resultados; se realiza el analisis

de la informacién obtenida durante el proceso de aplicacion de la metodologia.

En el Capitulo V: discusion de resultados es la interpretacion de los resultados
y afirmar la validez de la hipétesis de investigacion, se realiza la contratacion

de la hipotesis para demostrar el resultado.

Las Conclusiones y Recomendaciones, explican las conclusiones pertinentes
de los resultados obtenidos, también se formulan las recomendaciones, sobre

los resultados de la implementacion lean Six Sigma y la situacion actual.
Al final se presentan las referencias bibliograficas y anexos.

La aplicacion de Six Sigma enfocada a mejorar los procesos logisticos en la
UGEL Surcubamba tiene el fin de encontrar las variables que realmente
afectan dicho proceso y proponer una mejora sustentable en el tiempo, una
mejora que si se controla adecuadamente no permitira repetir los errores del

pasado.



CAPITULO |

PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO

1.1.PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
En el Peru se esta viviendo un proceso de descentralizacion, el cual nos permitira
realizar una implementacion de procesos que contribuyen con el desarrollo de las
organizaciones, mediante la aplicacion de las normas que dan como respuesta a

una vision diferente.

Los Gobiernos Regionales de nuestro pais, son los encargados de fiscalizar e
implementar reformas que son institucionales, asimismo puedan involucrar el
desarrollo econémico en sus Provincias como es el caso de la Provincia de
Tayacaja, distrito Surcubamba el Sistema Educativo se estd mejorando de a
poco, pero esto no es lo suficientemente apropiado, ya que se tiene regir a la
Ley General de Educacion siendo el N° 28044 y el Reglamento de la Gestion
en el Sistema Educativo con D.S. N° 009-2005-ED, el cual definen las

Unidades de Gestidon Educativa Local.

-Unidad de Gestion Educativa Local.- Existe una UGEL-Tayacaja,
Distrito Surcubamba, el cual es denominado como la instancia que ejecuta y
descentraliza el Gobierno de la Region con mucha autonomia en las funciones
gue le compete, asimismo desarrolla actividades que son afines a la geografia,
cultura o econOmica, con mucha comunicacion y que se relacionan a las

politicas de nuestro pais y son descentralizadas-modernas del Peru.



Siendo uno de los mas importantes obstaculos que puedan cumplir con las
funciones de la UGEL, siendo esta la falta del financiamiento economico, el cual
esta enfocado en el gran nUmero de administracion del estado, tal es asi que la
UGEL tiene un presupuesto escaso, siendo un factor limitante de sus
posibilidades para poder ejecutar en forma concordante las actividades que

siempre realizan.

Los problemas que enfrenta la UGEL Surcubamba, con respecto a los procesos
administrativos se basa en un enfoque burocratico; dado que existe una
primacia de las normas; es decir, la norma como fin principal de la
organizacién donde no se puede gestionar o agilizar los procesos sino existe un
documento fisico que ampare el hecho, lo que conlleva a un excesivo
reglamentario cayendo en un formalismo de obsolescencia; del mismo modo se
observa estructuras jerarquicas rigidas, ocasionando la despersonalizaciéon de
las relaciones, donde, quiérase o0 no, son las personas quienes llevan a
cabo los procesos administrativos y en consecuencia no existen buenas
relaciones interpersonales dentro de la organizacién, por lo que no se

llegan a cumplir con los objetivos que persigue la institucion.

Siendo los problemas mas urgentes que son considerados en el area de logistica
de las organizaciones, que esta conformado de errores y mas errores y que no

son corregidos en su momento siendo estos:

e Entrega a destiempo de informes al area de logistica.

e Retraso para hacer las entregas de diferentes materiales solicitados con
antelacién, asimismo no se presentan documentos que sustentan estas
entregas.

e Asicomo la poca accesibilidad al distrito de Surcubamba.

Se recomienda realizar e implementar herramientas que contribuyan con la
calidad de servicio eficiente, en donde no existan errores, también se puedan
garantizar que el pedido llegara en el momento oportuno, pudiéndose contribuir
con el desarrollo de la organizacion publica, para esto esta la metodologia Six

Sigma.



1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA:

1.2.1. PROBLEMA GENERAL:
1. ¢De qué manera la implementacion de la metodologia Lean Six Sigma

permite la mejora del area de logistica en la Unidad de Gestion

Educativa Surcubamba —Huancavelica Afio 20177

1.2.2. PROBLEMA ESPECIFICO:
1. ¢Cbmo afecta la implementacion de la metodologia de Lean Six Sigma

en el subproceso de almacén en la Unidad de Gestion Educativa Local
Surcubamba —Huancavelica Afio 20177

2. ¢De qué forma la aplicacién de la metodologia Lean Six Sigma ayuda a
mejorar los tiempos en los procesos logisticos Unidad de Gestion

Educativa Local Surcubamba —Huancavelica Afio 2017?

1.3. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION:

1.3.2. OBJETIVO PRINCIPAL.:
a) Implementar la metodologia Lean Six Sigma en el area logistica en la

Unidad de Gestion Educativa Local Surcubamba —Huancavelica, Afio
2017.

1.3.3. OBJETIVO ESPECIFICO:

a) Aplicar herramientas de calidad de la metodologia Six sigma en el sub
proceso de almacén de la Unidad de Gestion Educativa Local
Surcubamba-Huancavelica 2017.

b) ldentificar como la metodologia lean Six sigma ayuda en los tiempos a los
procesos logisticos en la Unidad de Gestion Educativa Local Surcubamba-
Huancavelica 2017.



1.4. JUSTIFICACION

1. Lajustificacién practica

El presente trabajo de investigacion se justifica en la medida que es muy
importante el uso del Six Sigma, ya que es muy eficiente en el area
logistico, el cual sera implementado en la UGEL Surcubamba, ya que nos
permite ver el estado actual de los procesos logisticos y ver la mejora de la

implementacion del Six Sigma.

2. Lajustificacion social

Justificacién social es quien aporta al conocimiento de las Instituciones
publicas que utilizan herramientas que contribuyan con la calidad de
servicio, pudiendo ser la solucion el Lean Six Sigma, y asi agilizar los
procesos, lo que posteriormente servird de modelo para otras empresas o
instituciones a fin de garantizar el cumplimiento de objetivos y sobre todo

una mejorar sus procesos logisticos.

3. Lajustificacion metodoldgica

Se plantea el uso del Six Sigma que de alguna manera sirve para realizar la
mejora continua en los proyectos que se desea realizar, para ello es
necesario realizar un analisis y tomar medidas, para poder hacer frente a

los problemas.

1.5 IMPORTANCIA DE LA INVESTIGACION

El desarrollo de la presente investigacion el cual servira para elaborar e
implementar el Lean Six Sigma tendra una importante mejora en el proceso
de gestion logistica en la UGEL Surcubamba, siendo una organizacion
estatal. Lo cual sera una referencia para cualquier organizacién del mismo

rubro, que quiera saber la influencia de la aplicacion metodologia lean six



sigma en el area de logistica, marcando asi, una diferencia entre los

resultados esperados por la entidad.

1.6 DELIMITACIONES
1.6.1 Delimitacion social:

El estudio se delimito socialmente en el area de Logistica de la UGEL

Surcubamba.

1.6.2 Delimitacion espacial:

El estudio se realiz6 en el area de Logistica de la UGEL Surcubamba, ubicada

geograficamente en el departamento de Huancavelica.

1.6.3 Delimitacion temporal:

El estudio temporal corresponde al afio 2017 en todas sus fases.

1.7 LIMITACIONES DE LA INVESTIGACION

1.7.1 Limitaciones Tebéricas

Informacién de la Institucion: Disponibilidad de tiempo por parte de la alta
gerencia de la UGEL Surcubamba para proporcionar la informacién

necesaria que permita desarrollar la investigacion.

1.7.2 Limitaciones Metodoldgicas

Respecto a la poblacion y tiempo: se pudo realizar el trabajo de
investigacion con los requerimientos de las areas usuarias desde el mes de
enero. La misma que no perdera valor por su resultado. De tiempo: La
investigacion se realizd en cinco meses, del mes de Marzo a Julio del

presente afo.



CAPITULO I
MARCO TEORICO

2.1 ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION
Existen diferentes estudios de la aplicacién de six sigma en organizaciones de

diferentes rubros, se han seleccionado algunos de ellos, los cuales se pueden

tomar como antecedentes de la investigacion. Asi tenemos:
A) AUTOR: Yuijan Bravo, Dora Emilia.

TITULO: Mejora del area de logistica mediante la implementacion de Lean six
sigma en una empresa comercial - 2012 (Tesis). Este trabajo de investigacion se
centra en una pequefia empresa cuyo problema son el desempefio que puedan
mostrar dentro del trabajo, en los procesos logisticos que se puedan necesitar a la
hora de realizar un control de almacén, produciendo un malestar en el personal
encargo del almacén, ya que las mercaderias llegan demasiado tarde al area de

almacenamiento y por ello demora en la entrega.

En la investigacion se pretende realizar una investigacion que pueda apoyar a la
empresa a distribuir mejor sus procesos de entrega de materiales en el tiempo
previsto por la organizacién, disminuyendo asi los tiempos de entrega y los costos
que esta demanda para trasladar los materiales al lugar de trabajo.!

B) AUTOR: Barrera Marin, Julio Cesar

TITULO: Mejora del proceso de atencién al cliente al BBVA Bancomer empleando
la metodologia DMAIC de Six Sigma - 2009 (Tesis).La tesis nos explica el
desarrollo del proyecto de mejorar de procesos en atencion al cliente en la

empresa BBVA Bancomer Q. donde el objetivo de estudio de la presente fue

1 Yuijan Bravo, Dora Emilia.(2012)



determinar y corregir todas las causas que impiden el logro de las metas que se
propuso a inicios del afio, por lo que se busca la calidad de servicio que se le da al
cliente. Asimismo se observa las propuestas que tratan de mejorar la caja fija por
fila, por dltimo se pone énfasis a las recomendaciones, preferencias, gustos que
manifiestan mediante su compra nuestros clientes. Donde finalmente podemos
decir que gracias al uso del Six Sigma, podemos realizar un seguimiento muy de

cerca a la capacitacion para todos los trabajadores de la organizacion.?
c) AUTOR: Pascual Calderdon

TITULO: “Mejora de procesos en una imprenta que realiza trabajos de
impresion offset basados en la metodologia six sigma”-2009(tesis), el cual le
sirvié para obtener el Titulo de Ingeniero Industrial, dicha investigacion lo realiz6
con el objetivo de mejoramiento de los procesos de imprenta, realizando
actividades de impresiones denominado offset, para ello se utilizo el Six Sigma,
quien se encarga de disefiar e implementar un software que se encarga del
estudio de la “voz del cliente”, donde se pudo conocer cual era el error mas
frecuente que se puedan cometer en el desarrollo de sus actividades,
concluyendo que gracias a la implementacion del Six Sigma favorecen las

actividades son mas rapidas y eficientes.?

d) AUTORES: Flores Porras & Jabois Martinez

La tesis titulada: Aplicacion de la metodologia seis sigma, estd orientado al
proceso de sellado y empaquetado de los alimentos y de los proceso que se
realizan en el area de Logistica, se realiz6 para obtener el Titulo Profesional de
Ingeniero Industrial (2006, tesis), siendo el objetivo general disminuir la cantidad
de abrillantas que son serradas, el cual es empacado con la ayuda de
maquinarias que se encargan de la atmdésferas, siendo estos mejorados el nivel
de sigma actual y buscando crear un ahorro que son aproximados de $50,000 por
cada millébn que de charolas, siendo producidas en un concepto de insumos de la
maquina, salarios de inspectores y materia prima. Ademas una vez realizado la
ejecucion y siguiendo todos los pasos que nos sefiala la metodologia Six Sigma,

el autor en su investigacion pudo lograr completar de manera satisfactoria, todos

2 Barrera Marin, Julio Cesar(2009)
3 pascual Calderén(2009)



los objetivos que fueron planteados. Concluyendo que con la investigacion
realizada se pudo cumplir de manera muy satisfactoria todas las metas
planteadas, siendo el nivel de 4.47 sigma durante el proceso de manufactura y
poder generar un ahorro por desperdicios de material equivalente a $76,761.12

M.N. por cada millén de charolas producidas.*

e) AUTOR: Cuevas Aguilar, Victor Hugo

TITULO: “Implementacién de la metodologia six sigma, en los procesos de
produccion y propuesta de un programa de mantenimiento autbnomo, en la
empresa NIASA” tesis para optar el titulo de Ingeniero Mecanico Industrial (Victor
Hugo cuevas Aguilar) Guatemala-2008, dicha investigacion se realizo con
finalidad de poder realizar una implementacién de herramientas que pudieran
mejorar de manera continua todos los procesos de produccién de la empresa
NIASA. Six Sigma siendo esta una herramienta que contribuye con la gestién de
calidad de aquellas industrias procesadoras en Guatemala S.A., siendo esta
desarrollada de manera avanzada y teniendo como técnica los principios de una
administracion que se desarrolla en base a procesos, asimismo intervienen los
personales, asi también se desarrolla actividades de programas de mantenimiento
gue son autébnomos, que son los operarios que controlan el aumento de la
productividad de todos los equipos y maquinarias, en donde se reduce los tiempos
perdidos, ineficientes, pérdida de produccion®.

f) AUTOR: Nufiez Mirando

TITULO: “Mejoramiento del ingreso en wuna Tienda de repuestos de
electrodomeésticos con el método Six Sigma”. Fue realizado para poder obtener el
Titulo Profesional de Ingeniero Industrial, realizado el afio 2009. La tesis se realizo
en una tienda de electrodomésticos, teniendo como objetivo el mejoramiento del
sistema de pronostico que pueda ser mas eficaz, en el aprovisionamiento de los
productos que comercializa la tienda ser mas eficiente en sus servicios técnicos a
nivel nacional y asi poder reducir sus costos de manejo de todos los productos,

Gracias a ello se pudo llevar con orden utilizando esta herramienta, para ello se

4 Flores Porras & Jabois Martinez (2006)
5 Victor Hugo Cuevas Aguilar(2008)



requiere del uso de la estadistica, donde se establece mejoras, siendo una
oportunidad de desarrollo para el manejo del inventario, pudiendo disminuir el
tiempo, andlisis de 6rdenes de las compras, finalmente concluye que pudo realizar
la reduccion en el costo de los inventarios en un 30%, el cual permitio eliminar un
inventario que no sirve. Asimismo se logré reducir el costo de inventario en $60k
en el aflo 2005 a $40k durante el afio 2008. Por lo que gracias al manejo de las
herramientas informéticas en 50% se mejor6 los tiempos de las 6rdenes de las

compras®.

g) AUTOR: Lluén Lozano, Christian Omar

Titulo: Optimizacion de procesos mediante Six Sigma validado por una simulacion
predictiva en la Institucion Publica de Lambayeque - 2008 (Tesis). Con el
desarrollo de la investigacion se logré disminuir gracias a los lineamientos y la
mejora de manera constante la calidad en los servicios, por tal razon se realizo la
investigacion con el objetivo de conocer cuales son las causas reales de los
problemas en la empresa. Asimismo los datos fueron confidenciales, utilizando
documentos que son técnicos y legitimos de la empresa, gracias a la ayuda de
herramientas y técnicas para recolectar informacion como son: encuestas,
cuestionarios, entrevistas, etc, los cuales fueron aplicados al tamafo de la
muestra. Concluyendo que gracias a la metodologia Six Sigma DMAIC, contribuye
con analizar los problemas que se puedan presentar en la empresa, haciendo
mas facil elaborar y disefiar la solucién al problema y asi poder tomar una mejor

decision, para la mejora continua’.

2.2 BASES TEORICAS
2.2.1 LOGISTICA

2.2.1.1 DEFINICION
Segun el diccionario de la real academia sefiala que la logistica es aquel conjunto

de los medios y métodos que permiten llevar a cabo la organizacion de una

6 NUfiez Mirando(2009)
7 Lluén Lozano, Christian Omar (2008)



empresa o de un servicio. La logistica empresarial implica un cierto orden en los
procesos que involucran a la produccién y la comercializacion de mercancias. El
origen de la logistica se encuentra en el ambito militar, donde la organizacion
tendia a atender el movimiento y el mantenimiento de las tropas en campafa. En
tiempos de guerra, la eficiencia para almacenar y transportar los elementos
resulta vital. De lo contrario, los soldados pueden sufrir la escasez de medios

para enfrentar la dureza de los combates.®

En tal sentido se realiza una investigacion sobre en estudio del enfoque que se da

a nivel empresarial siendo estas aquellas definiciones:

“Logistica es aquella que se encarga de gestionar los procesos de planificacion,
operacion y control de almacenamiento y movimiento en mercancias, en la que se

encuentran tenemos a los servicios e informacion asociados a la empresa”.®

“Logistica es aquella que se encarga de brindar informacién relacionados a las
distintas operaciones que son necesarias para administrar las materias primas, asi
también el manejo de aquellos productos que fueron terminados, para esto tiene

gue estar en un empaque para ser distribuido a los clientes”.*?

En una investigacion realizado por la organizacion, el cual estuvo denominado
como el proceso que realizar una planeacion, implementacién y el control efectivo,
siendo eficiente por el flujo y el almacenamiento de los bienes, servicios e
informacion que se relacionan desde el punto de origen al punto de consumo para

poder cumplir los requisitos que solicitan los clientes?!?.

2.2.1.2 DIFERENCIA ENTRE LA CADENA DE SUMINISTRO Y CADENA
LOGISTICA.

Las diferencias encontradas son en que la cadena de suministro es como se

guian las empresas y se desenvuelven dentro de la organizacion.

8 Ballou, R.(2004).
9 Bastos Boubeta, A.pag.4 (2007)

10 (Ferrel, Hirt, Ramos, Adriansen, & Fl6rez, 2004)
11 https://es.wikipedia.org/wiki/Seis_Sigma
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FIGURA N°1 : cadena de suministro

CADENA DE
SUMINISTRO

PROVEEDOR

R RANSPORTE
CONSUMIDOR

E DISTRIBUCION g
l TRANSFORTE

Fuente: Elaboracion Propia

Podemos definir la cadena logistica como aquella que se encuentra ligada de
manera intima a la organizacién y a lo que se le conoce como el modelo de
distribucion, indicando los distintos procesos, el cual tiene que continuar con su
flujo de materiales, desde el momento que se realiza la recoleccion hasta su

empagquetado y entrega final.'?
Las diferentes caracteristicas que podemos sefalar tenemos:

e La logistica de la cadena son las que se planifican y controlan los bienes
que se entregara a su usuario final asi también ve procesos como el
correcto almacenamiento e inventarios.

FIGURA N°2: cadena logistica

B I = I
U/ U U U/

Fuente: Elaboracion propia

2 (Anaya & Polanco Marin, 2007, pag. 24)
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e La cadena logistica esta considerado como aquella accién en donde se
puede realizar una planificacion y llevar un control de los bienes en el
tiempo concretado y calidad perfecta, se organiza el trasporte para el envio
asi como también se hace un estudio de oferta y demanda.

e La cadena de suministro son los procesos que son otorgados aquellas
secuencias que se encuentran relacionados con la fabricacion y distribucion
del producto para el consumidor.

e La cadena de suministros esta constituida basicamente por los

proveedores.

La cadena de suministro intenta minimizar los costes pero ofreciendo un servicio
de entrega de calidad al cliente. En cambio la cadena de suministro se basa de
gue las materias primas no sean muy caras para que los costes de la produccién

sean menores.

2.2.1.3 LOGISTICA INTERNA

Se denomina logistica interna aquella del grupo de acciones y actividades, donde
se utilizan para organizar y ordenar los flujos de informacion, y de los materiales,
donde les pueda permitir garantizar el nivel adecuado de aquel servicio, que

pueda encontrar el menor costo en menos tiempo.

Mientras mas eficiente muestre la logistica interna, mejores seran los beneficios

para la empresa, mas competitiva y mas eficiente. 13

Para realizar el proceso de comunicacién se tiene a dos flujos: los flujos de
informacion, el cual permite impulsar el stock y como segundo tenemos a los flujos

de informacion que servira para contar con un stock.

13 (Anaya & Polanco Marin, 2007, pag. 25)

12



Mas concretamente, se considera como flujo para mejorar informacion al stock:

1. Las perspectivas que se tiene cada afio de todas las ventas.

2. Las discrepancias que pudieran generarse entre un stock ya conocido y
otro por conocer de acuerdo a las perspectivas de ingresos.

Programar 6rdenes de fabricacion.

La recepcion los requerimientos de los que nos proveen.

Los pedidos a proveedores, generan stocks de materiales.

o 0 bk~ w

Las Ordenes de Fabricacion, generan “stocks de produccién en curso” y

“stocks de productos terminados”.

FIGURA N°3: flujo de informacion para generar stock

‘ PREVISION DE VENTAS ‘

| STOCK NORMATIVO ‘

| PLAN DE PRODUCCION ‘

| AJUSTES DE CARTERA DE PEDIDOS ‘

‘ PROGRAMA DE FABRIACION ‘

‘ PEDIDOS DE PROVEEDORES ‘ ORDENES DE FABRICACION
| I
‘ STOCK DE MATERIALES ‘ STOCK DE STOCK
FABRICACION EN PRODUCTOS
CURSO TERMINADOS

Fuente: Innovacion y mejora de proceso Anaya, Julio

Existen flujos de informacién que contribuyen con el objetivo de conocer el stock
por consumo de aquellos productos empaquetados siendo estos los pasos:
1. Tener una coordinacion y planificacion de pedidos hechos por nuestros
clientes.
2. Cronograma de entrega de productos terminados a los clientes.
3. Llevar un orden en el almacenamiento y empaque de los productos.

4. Supervision en la entrega de los pedidos.
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Entendemos por logistica interna aquella que se aplica para poder tener un control
de las actividades y operaciones que pudieran servir para realizar mas eficiente
los trabajos en la empresa.

Son dos factores fundamentales dentro de la logistica interna el transporte e
inventario no pueden faltar ya que sin estos no se podria realizar sus demas
procesos como la distribucion, ventas y consumo.

FIGURA N° 4: flujo de informacion para consumir stock

GESTION PEDIDOS PEMDIENTES

I

PROGRAMACION DE ENTREGAS

|

» )
GESTION ALMACEN | | GESTION EXPEDICIOMES
= E |

¥
EMTREGA DE STOCKS

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 4 nos muestra aquella actividad que muestra el proceso de potenciar
las diferentes actividades y procesos, el cual hard una mejor gestion en la

empresa.

2.2.1.4 PROCESOS LOGISTICOS
En la cadena logistica interna, se presenta tres procesos que se deben analizar

en cada fase como el area de almacén, de fabricacién y distribucion todos los
procesos de la cadena interna que el area de logistica verifica e interrelaciona

desde los proveedores hasta cliente.
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FIGURA N° 5: cadena logistica interna

FABRICACION

$

CICLO FABRICACION

$

CICLO DISTRIBUCION

$

CICLO DE APROVICIONAMIENTD

Fuente: Elaboracion propia
a) Proceso de aprovisionamiento
Se realiza la recoleccion de materia prima, el cual sera puesto a disposicidén para
poder pasar al segundo proceso que es el productivo, en la tablal se muestra las
fases y su desarrollo en cada una de ellas en este proceso de aprovisionamiento.

TABLA N° 1: Abastecimiento

PLANEAR HACER EVALUAR ACTUAR
Planeacion del | Abastecimiento Evaluacion del | Mejoramiento  del
abastecimiento | de materia prima | abastecimiento abastecimiento
Determinar Programar Diseflar plan de | Disefiar proyectos
requerimientos | recepcion de | evaluacion de mejora al
materiales abastecimiento
Programar Recibir  materia | Realizar evaluacion | Implementar
abastecimiento | prima proyectos de mejora

Validad
programa de

abastecimiento

Validar programa
de

abastecimiento

Evaluar indicadores

de desempefio

Evaluar proyectos

Realizar ajustes

al programa

Realizar acciones

de mejora

Identificar proyectos

de mejora

Identificar mejoras
de

aprovisionamiento

al sistema
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Fuente: Elaboracion propia

Existen procesos que contribuyen al desarrollo de procesos el cual esta
relacionado con un tiempo limite para poder terminar un proceso: revision de
stock, recojo de pedidos, control de las compras, tiempo de entrega de los
productos y finalmente el control de calidad para realizar la entrega de producto

terminado.

Todos los conceptos estudiados como el just in time, tienen como objetivo reducir
la demora de tiempo de aprovisionamiento para conseguir menor costo en

materiales y agilizar los procesos de aprovisionamiento de materiales.

b) Proceso de Fabricacion

Empieza con la generacion de 6rdenes de fabricacion u ordenes de trabajo vy
termina cuando el producto elaborado se pone a disposicion del almacén de

productos terminados.

En este proceso se busca conseguir disminuir el tiempo de fabricacion con la

maxima flexibilizas industrial.

En este proceso se parte de procesos de planes de produccion que se ejecutan a

través de procesos productivos.

c) Proceso de almacenamiento y distribucion

En este proceso de almacenaje se identifica y registra para su disponibilidad para
Su posterior venta.

Debemos tomar en cuenta que este proceso se ve directamente relacionado con
la garantia de servicio de calidad al cliente ya que se evalla si existe stock en el

area de almacén.

Existen redes re participacion que se encuentran conformadas por un grupo de
almacenes, surgiendo el problema de la res posicion del stocks, para poder

conocer el nimero exacto de productos terminados que se tiene en almacen.

En este proceso se planifica la distribucibn determinando requerimientos
realizando ajustes, la elaboraciéon de un plan de distribucion para evaluar su

entrega, definamos el plan de evaluacion evaluando indicadores y para finalizar
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elaboramos un proyecto de mejora del plan de distribucion cumpliendo objetivos

metas.
2.3.2 FUNDAMENTOS DEL MODELO LOGISTICO

Este modelo propone mejoras en relacidon a la gestion logistica, de tal forma que
ayude a estas organizaciones a enfocar sus procesos logisticos de forma
coherente e integrada con sus sistemas actuales de gestion de la calidad (ISO
9001), seguridad y salud en el trabajo (OHSAS 18001) y/o medio ambiente (ISO
14001), y que recoja las recomendaciones Yy directrices contenidas en la
norma UNE-CR 13908:2002 — Indicadores de Gestion Logistica.'*

1.3.2.1 MODELO DE GESTION LOGISTICA
En la figura nos muestra el Modelo de Gestidn Logistica que se basa con la

elaboracion de una estructura donde se indica similares procesos y requisitos que
otros esquemas.

FIGURA N° 6: Esquema de modelo

MEJORA

" RESPONSABILIDAD

DEDIRECCION
s s ity CLIENTE
REQUISITOS "~ ANAUSISDEMEIORA
LOGISTICOSDEL | | DEL SISTEMA DE )
CLIENTE N GESTION LOGISTICA »
~ GESTION DE LOS
RECURSOS

PROCESOS LOGISTICOS
OPERATIVOS

Fuente: Elaboracion propia

14 (Beltran, Rivas, & Mufuzuri, 2007, pag. 1)
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Este modelo tiene que elaborarse con el propésito de afianzar los procesos de la
institucion se planifiquen en base a los requisitos logisticos del cliente. Es asi que

se busca la calidad de elaboracién de productos para los clientes exigentes.

El presente modelo nos indica los requisitos y procedimientos que se tiene que
seguir para tener conocimientos sobre la orientacion de los procesos logisticos
que se tiene que tener en cuenta, indicando el desarrollo teniendo presente el
tamafo, tipo y servicio del suministro, para asi la organizacién pueda concretar

sus objetivos.

2.3.2.2. EL SISTEMA DE GESTION Y SUS ELEMENTOS LOGISTICOS
Es importante conocer como es el desarrollo del sistema de la gestidn logistica, el

cual tiene que estar asegurado para satisfacer los procesos logisticos en la
empresa, para ello se deben: identificar los procesos del sistema logistico,
determinar la interaccion de procesos, determinar herramientas de calidad para
asegurar su mejora continua, asegurar la disponibilidad de recursos y seguimiento
continuo de todos los procesos, implementar metodologias necesarias para dar

soporte a las operaciones asegurando su calidad.

Se recomienda realizar el control de los procesos en todos las etapas o fases que

se interrelacionan.

Es importante que los elementos puedan interactuar entre ellos para contar con un
modelo del Sistema de una Gestion Logistica pudiéndose considerar aquellos:
responsabilidad logistica, procesos logisticos que estan acorde a la empresa, los
procesos operativos, aquellos recursos, que se encuentran operativos, donde
puede ser medido y finalmente analizado para observar la mejora en sus

procesos?.

A. Responsable logistico

El responsable de gestidn logistica, se resumen en lo siguiente en la verificacion

documentaria y mejorar continuamente su eficacia.

Toda organizacion tiene que establecer y definir las metas para el buen

desempefio del sistema de gestion logistica. Por otro lado estos deben ser

15 (Beltran, Rivas, & Mufiuzuri, 2007, pag. 4).
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criterios que definan los procedimientos y los desempefios de los objetivos de los

procesos logisticos.

Los gerentes de la organizacién deben planificar y monitorear la gestion logistica

para asegurar la eficacia de la gestion logistica.

B. Recursos

Los recursos humanos, financieros y de sistémicos, son aquellos que se

convierten en elementos principales de la logistica. ©

El personal de la organizacion debe comprometerse y monitorear sus

responsabilidades aportando un mejor funcionamiento de la gestion logistica.

e Responsabilidades del personal: la alta direccion debe de delegar
responsabilidades a todo el personal involucrado en modelo de gestion
logistica.

e El personal involucrado en el sistema de gestion deben responder a las
necesidades identificadas deben demostrar su aptitud para efectuar sus
tareas asignadas.

e Software: El software a utilizar en el proceso logistico debe ser adecuado
para el sistema y comprobado su efectividad.

e La organizacion debe mantener la correcta operatividad de los equipos

pertenecientes a nuestras instalaciones.

C. Lalogisticay sus procesos

Para conocer mas de cerca, el area de Logistica cuenta con siete procesos
logisticos que se encuentran en la cadena logistica que se fundamentan a

continuacion.

¢ Planificacién: se garantiza las condiciones de las entregas y los plazos que
seran establecidos, mediante el desarrollo de las capacidades vy
asegurando la produccion mas eficiente en menor tiempo y menor costo.

e Servicio de proveedores (compras y aprovisionamiento): garantiza que las

compras cumplan con las especificaciones técnicas.

16 (Beltran, Rivas, & Mufiuzuri, 2007, pag. 5)
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e Almacenamiento: se asegura la recepcioén, almacenamiento de material
terminado asi como la recepcion de facturas y guias de remision.

e Logistica inversa: se ocupa de la gestion de la cadena de suministro del
traslado de materiales desde el usuario hacia el fabricante, incluye
operaciones diversas como la gestion de material sobrante de inventario.

D. INDICADORES EN EL PROCESO LOGISTICO
Son aspecto que normaliza la gestion y aporta mejoras en el area de gestion.

e Tener un mejor manejo de la logistica y la planificacion de Ila
implementacion y el andlisis para poder mejorar la eficiencia y la eficacia en
los procesos de la elaboracion del producto.

e Seguimiento de la auditoria: Dentro de esta area muy importante es de vital
importancia realizar una auditoria, para conocer el manejo administrativo,
presupuestal de los materiales, insumos, mercaderias que se ha importado

para la empresa.

Los procesos que intervienen para la implementacién del sistema logistico y asi

incrementar su desempefio en todos los ambitos.
Se elabora un control de la gestion logistica, pudiendo ser verificable para el

manejo, realizar las correcciones necesarias detectadas y tomar las decisiones

mas pertinentes que mas nos pueda convenir.
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TABLA N°2 :Indicadores Logisticos

Porcentaje de emores en pedidozde clents.
Tempo de procesadode pedidos decliente.
Pedidos decliente procesados por persona.
Entrega completas a tempo

Calidad de entregade recepoon.
Pomentapdeemres en padidoza provesdores
Tiempo de procesadode pedidos a proveedor
Pzdidos 3 provesdor procesados por parsonas
Entrega completas a tiempo

Caldad e entregae recepcion

Mrvel de zenicio

Exactitud de pronostico

Fotacion de inventano

Porcentaje de utizaconde la flot

Tempo de descarga

Porentaje de exaditud de inventanos
IInidades mowida por hora y hombre
Porentaje de utizacion de |a capacdad del
almacén

Porcentaje de produch noreutlzable devueho
Porentaledeembalajes recogidos
Pormentae embalaes reoiclados

Coste de la logiztca inversa

SERVICIO AL CLIENTE

SERVICIO DE PROVEEDORES

GESTION CE INVENTARIOS

TRANSPORTE Y DISTRIBUCION

ALMACENAMIENTO

R N A N N N NN

LOGISTICA INVERSA

NN

Fuente: indicadores logisticos BELTRAN, RIVAS & MUNUZURI

Para poder observar en una empresa mejoras es importante gestionar las
actividades logisticas, asimismo el proceso que es evaluado y monitoreado
en todos los ambitos para el buen cumplimiento de los objetivos y metas

gue se ha trazado la empresa.

2.3.2.4 LEAN SIX SIGMA

Con el desarrollo del presente estudio buscamos dar a conocer las ventajas que
tiene la aplicacion del Six Sigma. EI lean six sigma combinan metodologia y
herramientas de calidad que permiten la mejora continua de la calidad. El lean six
sigma ayuda a las empresas a poder eliminar las demoras, deficiencias, y la

reduccion de los errores que tiene el sistema de trabajo que cuenta la empresal’.

El Six Sigma permite encontrar mejoras continuas buscando la raiz de los
problemas tiene un enfoque orientado en la productividad siendo esta la definicion

mas compatible:

Six Sigma se deriva las siguientes etapas, definir, mejorar, analizar, implementar y

control estas herramientas de calidad buscan dar soluciones rapidas.

17 (George, 2010, pag. 12)
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La metodologia lean ofrece métodos para reducir tiempos y desperdicios en
cualquier proceso y la metodologia six sigma proporciona herramientas y pautas

de organizacion.

A. Lean

La metodologia lean permite ir por el camino de la mejora continua en los
procesos para que se consiga su objetivo final “hacer mas con menos”, mejorar la
productividad con mayor velocidad, calidad, costo y entrega eliminando

desperdicios.

Esta metodologia contribuye con el conocimiento de las diferencias en aquellos
procesos que no generan aquellos valores que no aportan el desaprovechamiento
de las oportunidades que tiene la organizacion. Llegando asi a conseguir y
alcanzar los objetivos trazados por la organizacién, de este modo lograr la
eficiencia'®.

Se trata de un modelo que involucra a todas las areas que intervienen en los
procesos de produccién, venta o distribucion permitiendo realizar comparaciones
con resultados de periodos anteriores y realizar cambios sus principios basicos del

lean o sistemas de gestidén se basan en:

1.- La produccién: Es la forma de producir un bien en mayor escala, asimismo fue
definido por Just in time como la generacion de produccién que no tenga stock, la

manufactura de flujo continuo.

2.- Cadena de suministro: se sigue un proceso de seleccion con base a su
adaptacioén de los requerimientos del cliente.

Las definiciones segun Lean estan relacionados y fundamentados con la forma y
técnica siguiente de trabajo:

v' Participacion del personal.

v' Para tener éxito en la vida empresarial es importante tener una relacién
Mmuy cercana y armoniosa con los proveedores.

v' Es importante que la empresa pueda tener una mejora continua en su flujo
de proceso.

v La contintia busqueda de la reduccién del tiempo.

18 https://lwww.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/gesti%C3%B3n-y-control-de-calidad/six-sigma/
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Entendemos por lean manufacturan (en castellano “produccién ajustada”), la
persecucion de una mejora del sistema de fabricacion mediante la eliminacion de
desperdicio, entendiendo como desperdicio a todas aquellas acciones que no
aportan valor al producto y por las cuales el cliente no esta dispuesto a pagarla
produccion ajustada(también llamada Toyota Production system),se considera
como un conjunto de herramientas que se desarrollan en Japén inspiradas en

parte, de los principios de William Edwards Deming.

La empresas gracias al manejo eficiente del six sigma podemos incrementar en la
competitividad de manera innovadora con el uso de la tecnologia que de alguna
forma mejora el desarrollo de sus actividades con la eficiencia de sus procesos.

FIGURA N°7 :procesos que no generan valor

El despilfarro presenta una ? o/o
oportunidad de mejora.

La mayor cantidad de tiempo,
trabzjo y dimero invertido en un
proceso productivo NO aporta
valor (son las actividades sin

valor anadido).
SOBRE
| | prOCESOS

OPORTUNIDAD
DE MEJORA

Fuente: lean manufacturing .J.|.Sanchez
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1. Transporte: Las entradas, las salidas o los movimientos intermedios que
implica un proceso. El desperdicio en el transporte en general se produce por
el disefio y la disposicion de las instalaciones, pero también puede provenir
de la falta de fluidez entre distintos pasos de los procesos. Con el consiguiente
coste en tiempo y capital. El Lean Six Sigma elimina transferencias de desperdicio

por medio del redisefio de procesos y flujos racionalizados.

2. Inventario: Una mala sincronizacion en toda la cadena de suministro, que

muchas veces da como resultado un desequilibrio entre la demanda y la oferta.

3. Movimiento: ElI Lean Six Sigma va en la direccion opuesta con los flujos
que incluyen rutas establecidas para el desplazamiento, procedimientos

operativos optimizados y un disefio ergonémico del entorno de trabajo.

4. Esperas: El Lean Six Sigma puede identificar los pasos susceptibles de
generar restricciones a través del mapa de valor y la comparacion de las

capacidades del proceso con la demanda de los clientes.

5. Sobreproduccion: fabricar y almacenar mas productos y materias primas de
los necesarios. En los procesos transaccionales, la sobreproduccién puede
pasar desapercibida mientras aumenta de manera significativa los gastos
indirectos gastos de envio, 6rdenes especiales que fracasan a la hora de

aprovechar las economias de escala y pagos adelantados.

6. Sobre procesamiento: es decir, proporcionar mas de lo que el cliente
quiere o de lo que esta dispuesto a pagar. Para evitar el sobre procesamiento, es
necesario comprender las necesidades del cliente en todo el ciclo de valor,
desde el disefio hasta la produccion y la entrega. Si es posible, hay que
enfocarse en el disefio original y en los departamentos de oferta y demanda
con el fin deincorporar calidad y facilidad de fabricacion, ademas de gastar

menos recursos en la etapa de desarrollo.

7. Defectos: se trata de errores en productos destinados a los clientes. Ya
que usted paga por fabricar defectos, no solo por arreglarlos, debe enfocarse
en areas de desperdicio de alto coste, rediseiar y reparar en lugar de intentar

aumentar la calidad de los pasos del proceso que ya aportan valor.
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2.3.3.2 Six Sigma

Conocida en espafiol como seis sigmas es la metodologia que contribuye con el
mejoramiento continuo de soluciones de aquellos problemas que la organizacion
pueda tener, siendo el principal precursor Mikel Harry, para poder tener un mejor
desarrollo en las empresas con el manejo del control de una herramienta del six
sigma.

El desarrollo de las estrategias del six sigma en la filosofia de estrategia

disciplinaria ajustando los procesos con la tolerancia posible para reducir los

defectos y errores tanto en las empresas de produccion y se servicios'®.

2.3.2.5 METODOLOGIA DMAIC
Esta metodologia se enfoca en la satisfaccion del cliente siguiente un modelo

formal y sistematico de mejora continua DMAIC.

EL six sima permite asegurar la calidad en cada puesto de trabajo, formar
personas capaces de mejorar la calidad, disefiar y desarrollar procesos, productos

y servicios capaces.

La metodologia six sigma trae los siguientes procesos DMAMC (Definir, Medir,
Analizar, mejorar y controlar) es un proceso de mejora, sistémico, cientifico. Este

proceso elimina pasos improductivos y aplica tecnologias de mejoramiento.

1) Definir:
Se define el proyecto a realizar, en funcién a propoésito, alcance y resultados en

funcién al problema, procesos y objetivos. Para la reduccion

19 (George, 2010, pag. 12)

25



FIGURA N° 8: fase definir

N | | NG
“ [ MEDIR | ANALIZAR | MEJORAR |CONTROLAR >
V’ v I 1/

I SELECCION DEL PROYECTO ‘ ' I'S"c';"ooj ()
0000 N

‘ - Eatratoging, Chentes, Financieros, Procesos
‘ REDEFINIR LA FICHA DEL PROYECTO ‘ g
= WEELE
‘ VALIDAR EL ALCANCE DEL PROYECTO ‘ e ————-
LS
< |l X A s
‘ REVISAR LA FASE DEFINIR ‘ s i

2 Key lasus  Mog I

Fuente: Elaboracion Propia
2) Medir:
Se obtiene datos y mediciones del proceso. En esta fase se recolecta informacién
del problema seleccionado, identificar requerimientos y determinar el proceso y

productos clave. Las herramientas de apoyo son los diagramas de flujo mapa de

proceso, nivel sigma.

FIGURA N°9 : fase definir

) SR
| Anauzar 'MEIORAR> CONTROLAR

DETERMINAR LAS SALIDAS Y ENTRADAS DEL PROCESO

L 2

ELABORAR EL DIAGRAMA DE FLUJO %?—-E
CREAR Y EJECUTAR EL PLAN m pl

L 2

EVALUAR LA CAPACIDAD Y RENDIMIENTO DEL — =
PROCESO

L 2

REVISAR LA FASE MEDIR

Fuente: Elaboracion Propia
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3) Analizar:

Analizar la informacion establecer y confirma los factores que determinar el
rendimiento o eficacia. Para ello se muestra a continuacion los datos que fueron
recolectados que nos servira para conocer cuales son las debilidades con las que

cuenta la empresa, pudiendo ser mejorada estos situaciones problemaéticas.

Herramientas de apoyo: mapas de valor, diagrama de flujos, Ishikawa.

FIGURA N°10 :fase analizar

OF F B e ANALL AR M HORAR COMTIROLAN

A | F

Fuente: Elaboracion Propia

4) Mejorar:

Segun las causas principales de los problemas, deben modificarse o redisefiar los
procesos.es clave involucrar al personal que se relacionan directamente con los

procesos, esto constituye un paso fundamental en la continuidad de las mejoras.
Herramientas de apoyo: 5’'s
Dentro de la fase se tiene:

e Mejorar la estrategia.
e Desarrollar ideas para remover las causas raiz.
e Disefar y experimentar.

e Optimizar el proceso.
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FIGURA N° 11 : fase mejora

DEFINIR > MEDIR > m > \ CONTROLAR \

Msu'mm -

GENERAR LAS POSIBLES SOLUCIONES

[—e ]
—— ——
o v — s
T 1
‘ SELECCIONAR Y PRIORIZAR SOLUCIONES ‘
! " [mmm o-mdw]
Une Balancing Layout improvement
l APLICAR MEJORES PRACTICAS LEAN SIX SIGMA ‘ i anaadbinca

2 2

’ REALIZAR LA EVALUACION DEL RIESGO

&
\ PONER A PRUEBA LA SOLUCION \ Fiot Vaidation
\- = e S

REVISAR FASE MEJORAR ‘

Fuente: Elaboracion Propia

El siguiente paso elaboramos es el mapa de proceso el cual se realiz6 a través
de un estudio de todos los procesos y asi identificar su interrelacion. Se logro
identificar dos procesos: logistica y distribucién y otros procesos de apoyo como el

area de contabilidad.

5) Controlar:

Debe verificarse que se sostengan los niveles de desempefio, del mismo en que

se adaptan mejoras incrementales a largo tiempo.

Es vital implementar en esta fase sistemas de recoleccion de informacion de
manera que permita contratar constantemente los indicadores del proceso

mejorado con los parametros identificados en la fase DEFINIR.

v Establecer un proceso estandar a mantener.

v Disefar controles a implementar y a monitorear.

v' Asimismo esta conformado por la actitud de la planificacién que se debe
tener en cuenta los procesos con las que cuenta la empresa, con la ayuda

de los métodos de control de procesos.
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FIGURA N¢ 11 FASE CONTROL

DEFINIR | MEDIR> ANALIZAR MEJORAR

i INICIAR CONTROL DE GRAFICOS l

X 2 ,
| DOCUMENTOS ESTANDARIZADOS

: 2

\ CREAR PLANES DE CONTROL | ) | ot
Rins CI3CAC)

[ CREAR TABLA DE HECHOS DEL PROYECTO \
» QOO s OO0

" TRASPASAR LA PROPIEDAD DE PROCESO " CaSNn)) Y

S O
‘ REVISAR FASE CONTROLAR

Fuente: Elaboracion Propia

1. Herramientas 5W1H

Esta herramienta fue inspirada en el proceso creativo de Rudyard Kipling, autor

hindi de numerosos relatos, poesias y novelas?®

TABLA N°3 :5W1H

WHY i Por qué SE HACE ESTO? PROPOSITO

WHO i Tienes que hacerlo éliella? trabajador

WHAT | ;iTiene que ser utilizado? Objeto(material, magquina,herramienta)
WHERE | ;Tiene que hacerse en ese momento? Lugariposicion, trayecto)

WHEN | ;Tiene que realizarse en ese momento? | Tiempo(hora,momento,secuencia)

HOW i Tiene que realizarse de esa forma? Método(procedimiento)

Fuente: Elaboracion propia

20 http://inn-edu.com/Calidad/Calidad5W2H.html

29



2. Siete Herramientas de la Calidad

Con la presente podemos tener un mejor analisis de datos, el cual nos servird ser
atil que nos pueda apoyar para incrementar la productividad gracias al uso de las
técnicas, graficas de calidad, siendo estas aquellas técnicas para mejorar la

calidad.
Las siete herramientas de la calidad son:

1. Diagrama de causa-efecto.
2. Planillas de inspeccién.
3. Graficas de control.
4. Diagramas de flujo.
5. Histogramas.
6. Graficas de Pareto.
7. Diagramas de dispersion.
Esto no significa que en cada problema utilicemos las siete herramientas a la vez;

algunos pueden ser necesarios. Existen mas pero ha observado que con estas

siete es posible resolver la mayoria de los problemas.

Estas herramientas buscan un objetivo comun que es desarrollar, disefiar,
elaborar y mantener un producto de calidad que sea el mas econémico, el mas util

y siempre satisfactorio para el consumidor.
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FIGURA N° 13 :Herramientas de calidad

] A

DIAGRAMA DE

PARETO CAUSAY EFECTO HISTOGRAMA
SOLUCION
PROBLEMA |
HOJADE GRAFICA DE ESTRATIFICACION GRAFICA DE
VERIFICACION DISPERSION CONTROL

] (T

Fuente: Elaboracion propia

3. El flujo de valor y su analisis

Se identifica todas las actividades que son necesarios, el cual nos pueda permitir
realizar proyecciones y asi gracias a la innovacion es posible crear un producto,
el cual estad clasificado en: primeramente esta la agregacion del valor, la
percepcion del cliente y aquellos que no agregan valor alguno, siendo estas

acciones que nos sirven para agregar su valor, siguiendo los flujos de produccién.

Son herramientas utilizadas para conocer a profundidades los procesos, tanto

dentro de la organizacion como en la cadena de abastecimiento.

2.3 BASES CONCEPTUALES
2.3.1 METODOLOGIA LEAN SIX SIGMA

Puede tener varios significados pero para nuestros estudios lo conceptualizamos

desde el punto de vista estadisticos y estratégico.

2.3.1.1 LEAN

Es un proceso continuo y sistémico de identificacién y eliminacién de actividades
gue no agregan valor en un proceso, pero implican costo y esfuerzo. La principal

filosofia en la que se sustenta el lean manufacturing radica la premisa todo se
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puede hacerse mejor; de tal manera que en una organizacion debe existir una

busqueda continua de oportunidades de mejora.?!

2.3.1.2 SIX SIGMA CONCEPTO ESTADISTICO:

Un proceso que implemente six sigma dejara de utilizar el promedio como métrica
para evaluar los resultados globales; en cambio utilizara la desviacion estandar, la
cual representa la variacion de un conjunto respecto a su media, de manera que el
proceso deberd cumplir de forma "consistente” con las especificaciones de

calidad, cambiando el paradigma de promediar buenos y malos resultados.

2.3.1.3 SIX SIGMA CONCEPTO ESTRATEGICO

Six sigma es una filosofia de estrategia y disciplina que ajusta los procesos con la
minima tolerancia posible como una forma de reducir desperdicios, los defectos y

las irregularidades tanto en los productos como en los servicios.

Se enfoca en la satisfaccion del cliente, sigue un modelo formal y sistematico de

mejora continua y herramientas DMAIC. (Definir, medir, implementar, control).
2.3.1.4 SIGMA

Sigma (o) es una unidad estadistica de medicién, usada para definir la desviacion
estandar de una poblacion, esta mide la variacién de un conjunto de datos y se

calcula con la desviacion estandar.

2.3.1.4 NIVEL SIGMA

Es un indicador de variaciéon el cual corresponde a cuantas desviaciones estandar

caben entre los limites de especificaciones del proceso.
2.3.1.6 DEFECTOS POR MILLON OPORTUNIDADES (DPMO)

Se considera una unidad de produccion puede tener multiples oportunidades de
ser defectuosa.
Los DPMO, es decir defectos por millén de oportunidades es el numero real de

defectos observados, a cada millébn de oportunidades de defectos.

21 https://lwww.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/gesti%C3%B3n-y-control-de-calidad/six-sigma/
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El DPMO se calcula de acuerdo a la siguiente formula:

_ 1.000.000 x D
T Ux0

D= Numero de defectos observados en la muestra.
U= Numero de unidades en la muestra (tamafio de la muestra)

O= Oportunidades de defectos por unidad.

Otra forma de calcular el nivel Sigma consiste en utilizar la funcion
"DISTR.NORM.ESTAND.INV" de Excel aplicada sobre el Yield y sumando 1,5

(desviacion estandar) al valor obtenido.

2.3.1.7 DESEMPENO DEL PROCESO

Llamado también Yield, es la medicién del desempefio de nuestro proceso
mediante indicadores, segun nuestro nivel sigma tiene que ser inferior a 3.4
DPMO defectos por millon de oportunidades buscando que el rendimiento del

proceso sea el 100 %.

Yield = (1 = DPO)x 100

2.3.2 MEJORA DE PROCESOS Y CALIDAD

Mayor calidad significa hacer bien las cosas a la primera y al mismo tiempo
buscar mejoras en la forma de hacer las cosas. En ocasiones puede significar
invertir mas dinero y tiempo en las fases iniciales de un proyecto para asegurar
gue se hace lo correcto. A menores problemas a corregir, menor sera el tiempo
invertido en su correcciébn y menor sera la cantidad de materiales y tiempo

procesado despilfarrado.
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2.3.1 Calidad

Definicion de calidad segun Joseph J. Juran

Juran define calidad como “la aptitud para el uso” basandose en que la calidad
no sucede por accidente. Es decir, considera la disponibilidad, fiabilidad y
mantenibilidad del producto, asi como el grado en que éste satisface las
especificaciones dadas por el cliente. Por lo tanto, la filosofia sostiene que la
mayoria de los problemas de calidad se deben mas a una mala direccién que a

los trabajadores.??

22 Joseph J. Juran,(2009)
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CAPITULO I
METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

3.1 TIPO INVESTIGACION:

El tipo de investigacion del presente estudio retne las condiciones metodoldgicas
de una investigacion APLICADA. Debido que aplicaremos la metodologia Lean Six
Sigma para mejorar el proceso de la gestion logistica de la Unidad de Gestion

Educativa Local Surcubamba.

Segun Carrasco el nivel de la investigacion (2006), la investigacion aplicada recibe
el nombre de “Investigacion practica o empirica”, que se caracteriza porque busca
la aplicacion o utilizacion de los conocimientos adquiridos, a la vez que se
adquieren otros, después de implementar y sistematizar la practica basada en

investigacion

3.2 NIVEL DE INVESTIGACION:
EL nivel de la investigacion es DESCRIPTIVA-EXPLICATIVO.

Descriptivo porque se va describir el actual proceso de la gestion logistica para

mejorar el proceso.

Explicativo por que tiene como objetivo reducir los defectos del proceso, aplicando
la metodologia Six Sigma para la mejora del proceso logistico.

Segun Carrasco el nivel de la investigacion fue explicativo, porque indaga sobre la
relacion reciproca y concatenada de todos los hechos de la realidad, buscando
dar una explicacion objetiva, real y cientifica a aquello que se desconoce.
(Carrasco Diaz, 2006)
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3.3 DISENO DE LA INVESTIGACION:
El disefio de la investigacion es NO EXPERIMENTAL debido a que se observo

situaciones que dieron de relacion de una variable y otra; en un momento dado.

Fue de corte transversal porque los datos se tomaron en un solo momento de la

investigacion.

Fue correlacional porque analiza y estudia la relacion de hechos y fenomenos de
la realidad, para conocer su nivel de influencia, buscan determinar el grado de

relacion entre las variables que se estudia. (Carrasco Diaz, 2006)

Tabla 4 Método y Disefio de la Investigacion

TIPO DE DISENO NO EXPERIMENTAL
DISENO GENERAL CORTE TRANSVERSAL
DISENO ESPECIFICO APLICADA

Fuente: elaboracion propia

Tabla 5 disefio de la Investigacion

@ Donde:

M: Muestra
—_— E

V1: Variable 1

V

Fuente: elaboracion propia

M: Muestra de los elementos

Requerimientos del &rea logistica de la UGEL Surcubamba-2017

V1: Variable del estudio

(Implementacién de la metodologia lean six sigma del area Logistica).

R: Resultados de la medicion de la Variable.
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Mejora del nivel sigma

3.4 POBLACION Y MUESTRA:

a) Poblacion:

La poblacion es el conjunto de casos que concuerden con una serie de

especificaciones y caracteristicas. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2006).

La unidad de andlisis en la presente investigacion es la Unidad de Gestion
Educacion Local Surcubamba.

b) Muestra:
El tipo de muestreo es no aleatoria y en la presente investigacion la muestra
estuvo conformada por el &rea de Logistica de la Unidad de Gestion Educativa

Local Surcubamba.
3.5 TECNICAS DE RECOPILACION DE DATOS

Las principales técnicas que se utilizo.
1. Entrevistas

2. La encuesta

3. La observacion

4. Diccionario de datos

5. Diagrama de flujo
3.6 HIPOTESIS.

3.6.1 HIPOTESIS GENERAL:

a) La implementacién de la metodologia lean Six Sigma permite mejorar
los procesos del area logistica de la Unidad de Gestiébn Educativa

Local Surcubamba- Huancavelica 2017.
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3.6.2. HIPOTESIS ESPECIFICAS.

a) La metodologia Lean Six Sigma mejora favorablemente el sub proceso
de almacén en la Unidad de Gestion Educativa Local Surcubamba-
Huancavelica 2017.

b) La metodologia lean six sigma ayuda a mejorar los tiempos en los
procesos logisticos en la Unidad de Gestion Educativa Local

Surcubamba-Huancavelica 2017.

3.7 VARIABLES E INDICADORES.

3.7.1 VARIABLE INDEPENDIENTE E INDICADORES

La variable independiente de las hipoétesis planteadas en la investigacion es:

VI: Metodologia Lean Six Sigma
Los indicadores que corresponden a la variable y en relacion a las hipétesis

planteadas son:

Indicador 1: Nivel Sigma

Indicador 2: Namero de actividades del proceso
3.7.2 VARIABLE DEPENDIENTE E INDICADORES

Las variables dependientes de las hip6tesis planteadas en la investigacion son:
VD1: Area logistica
VD2: Subproceso de Almacén

VD3: Tiempo en los procesos logisticos

Los indicadores de las variables dependientes se ordenan segun las variables:
Indicador 1: Numero de actividades del proceso de logistica
Indicador 2: Numero de actividades del subproceso de almacén.

Indicador 3: Pedidos entregados oportunamente
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3.8 MATERIALES Y RECURSOS

\

A N N N N N N N N Y N NN

Hojas bond A4 75 gr.
Lapiceros

Regla

Calculadora

CDs

uUsSB

Material bibliogréafico
Fotostéticas

Internet

Digitacion
Impresiones

Alquiler equipo multimedia
Refrigerio

Impresion de fotografias

3.9 PROCEDIMIENTOS DE LA INVESTIGACION.

AN NNV N N NN

Desarrollo del Plan de Tesis

Recopilacion de datos

Sistematizacion

Analisis de consistencia de datos

Redaccioén del borrador de la tesis

Revision y correccion

Revisién de la redaccion y ortografia

Sustentacion
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TABLA N° 5: fases de six sigma

N° Actividades Recomendaciones
Fases
1 Capacitacion en | Es necesario invertir en la
la metodologia | capacitacion del personal. En
lean six sigma | este caso es responsable, puede
tomar un curso que ayuden a
entender herramientas de
mejora.
2 Plantear un Al tener interés por la
cronograma de | metodologia, se debe elaborar un
L actividades cronograma a fin de ejecutar las
Capacitacion
actividades propuestas.
3 aprobacion y Con la aprobacion de la alta
formacion del direccion de debe conformar el
equipo de trabajo | equipo de trabajo que
desarrollara la mejora.

1 | capacitacion Se prepara el plan de
capacitacion gue permita
estandarizar los conocimientos
de los miembros del equipo sobre
la metodologia lean six sigma.

Definir

2 | Ficha de | Se establece en que area se

proyecto debe establecer la mejora.

3 | Mapeo del | Al definir el area a realiza la

proceso mejora se miden los conjuntos de
actividades

1 | Medicidn del | Se debe proceder a tomar tiempo

proceso para seguir la secuencia de
actividades que se realizan en el
Medir

area.
Es necesario conocer

herramientas estadisticas.

40




Medicidn de

resultados

Los resultados tienen que ver
directamente con la necesidad de

las areas.

Anélisis de la

capacidad del

Analizar la capacidad del proceso

para decidir si es necesario una

proceso reestructuracion.
Analizar Andlisis del Se establece un objetivo que
resultados mejore el nivel sigma encontrado.
Identificacidén de | Las causas se pueden analizar
las causas con el diagrama de Ishikawa.
Mejoras en el | Analizar las actividades que
proceso generan valor, la que demanda
mas tiempo y otros factores que
intervienen a reducir actividades
Mejorar innecesarias.
Plan de accién Al tener un panorama mas claro
con el diagrama de Ishikawa se
plasma las mejoras a
implementar
Implementar Se establece indicadores de
controles medicion, realizando el control
periodico de las mejoras
implementadas
Controlar Revisiones Las revisiones forman parte de
periddicas los reportes a la alta direccion

con el fin de ver el desarrollo del
area para seguir implementado

mejoras.

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV
PRESENTACION DE RESULTADOS

4.1 PRESENTACION Y CARACTERISTICAS DE LA UNIDAD DE
INVESTIGACION

4.1.1 Historia

La UGEL Surcubamba se crea mediante Resolucion Ejecutiva Regional N°179-
2017.GOB.REG.HVCA/P,COMO Unidad Operativa de la Gerencia Subregional de
Tayacaja, del Gobierno Regional de Huancavelica con fecha 2 de junio del 2014,
luego por observacion del Ministerio de Educacién se modifica emitiéndose la
Resolucion Ejecutiva Regional N°272-2015.GOB.REG.HVCA/Como instancia de
gestion ministerial de Educacion, luego esta Ultima norma se eleva al rango de
ordenanza Regional con la emision de la ordenanza
N°306.2015.GOB.REG.HVCA,publicandose en el diario oficial EI Peruano el 15 de
setiembre del 2015,mediante la cual es reconocido legalmente la creacion de la
UGEL Surcubamba, asi mismo con la Resolucion Ejecutiva Regional N°519-
2015.GOB.REG.HVCA/P, la Unidad de gestién Educativa Local de Surcubamba se
convierte como unidad Ejecutiva N°308 con fecha 31 de diciembre del 2015

alcanzando la autonomia administrativa y econémica en todos sus extremos.

4.1.2. VISION Y MISION

La UGEL Surcubamba tiene como Vision y Misién
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A.VISION

Al afio 2021, esperamos ser una instancia de Gestion Descentralizada que lidere
el Desarrollo Educativo, Cultural y Social de nororiente de Tayacaja en marco de
una Sociedad Educadora, con calidad, equidad, Interculturalidad, justa,
emprendedora e inclusiva con trabajo sinérgico coherente a los lineamientos de

politica regional y nacional.

B.MISION

Somos una Instancia de Gestion Descentralizada que garantiza la formacion
integral y humanistica de los educandos huancavelicanos, garantizando una
educacion intercultural de calidad y equidad, con la participacion activa de los
agentes educativos autoridades y la comunidad, asegurando la prevision de
recursos y medios necesarios para una gestion educativa eficiente, eficaz y
transparente, a partir de una planificacion estratégica, con trabajo sinérgico,
intercultural y una Gestidn presupuestaria sostenible, practicando una cultura
organizacional con responsabilidad, asertividad, creatividad, empatia y pro
actividad.

4.1.3 UBICACION GEOGRAFICA
DEPARTAMENTO: Huancavelica

PROVINCIA: Tayacaja

DISTRITO: Surcubamba

Ubicado a una altitud de 2 481 a 3 665 m.s.n.m
NORTE: Junin

SUR: Ayacucho

ESTE: Junin

OESTE: Huancayo
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FIGURA N° 14: ubicacion geogrdfica

Fuente: https://www.google.es/maps/
4.1.4. POLITICAS

1. Talento Humanos especializados.

2. Capacitacion permanente al plantel de profesionales.

3. Infraestructura, con ambientes de trabajo y centros de distribucion
de primer nivel.

4. Respeto a las relaciones comerciales con proveedores.
Satisfacer con calidad los requerimientos de las Instituciones
Educativas, excediendo sus expectativas, entregandoles

oportunamente sus requerimientos.

4.1.5 ANALISIS FODA-ABASTECIMIENTO

Formular tanto las caracteristicas positivas como negativas de la UGEL
Surcubamba en el area de LOGISTICA-ABASTECIMIENTO, permite a sus
administradores tener una vision amplia de aquellos aspectos que se deben
corregir y también de aquellos que se deben potenciar para continuar con un
apropiado desempefio de compromisos.

Jerarquizacion de factores internos

Como factores internos y controlables por la UGEL estan las fortalezas y
debilidades, mismas que bajo una adecuada jerarquizacion permiten priorizar
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parametros y de esta manera aprovechar las fortalezas y minimizar las
debilidades.
A. FORTALEZAS

v
v

<\

v
v
v

Tenemos el equipo de cdmputo necesario.

Se actualizo6 el formato de Ordenes de Compras y Ordenes de Servicio. En
el sistema SIGA (sistema integrado de gestion administrativa)

Buen clima organizacional.

Se mejord la distribucion de las oficinas de Abastecimiento

En el area de almacén se cuenta con el sistema integrado de gestion
administrativa (SIGA) para la generacion de pecosas.

Se ha logrado atender con los requerimientos solicitados.

Financiamiento oportuno del ministerio de economia y de educacion.

Personal confiable

B. DEBILIDADES

v No Contamos con el Organigrama Optimo de Abastecimiento
v" No se cuenta con flujo grama del area de abastecimiento.
v Las areas usuarias no saben el manejo del SIGA para la generacion de
pedidos.
v" No se tiene actualizado el control patrimonial de los bienes de las IIEE.
v Ubicacion poco accesible de la UGEL Surcubamba.
v' Demora en la entrega de pedidos
v Los inventarios de baja rotacidon no cuentan con revision periddica
TABLA N° 6 :Matriz EFI
MATRIZ EFI
Factores e L
FORTALEZAS Peso | Calificacion Ponderacion
Tenemos el equipo de computo  0.09 4 0.36
Se actualizo el formato de Ordenes
de Compras y Ordenes de Servicio. 009 ‘ 036
En el sistema SIGA(sistema
Buen clima organizacional 0.07 3 0.21
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En el area de almacén se cuenta
. . 1011 4 0.44
con el sistema integrado de gestion
Financiamiento oportuno del | 0.06 4 0.24
ministerio de economia y de
educacion.
Se ha logrado atender con los 0.10 4 0.40
requerimientos solicitados.
Buen clima organizacional. 0.05 3 0.15
Personal confiable 0.07 4 0.28
DEBILIDADES
Demora en la entrega de pedidos 0.04 1 0.04
Las areas usuarias no saben el
_ 0.11 2 0.22
manejo del SIGA para la
Ubicacién poco accesible de la
UGEL Surcubamba. 0.06 1 0.06
Demora en la entrega de pedidos 0.09 5 0.18
Los inventarios de baja rotacion
. - 0.06 2 0.12
no cuentan con revision periédica
SUMATORIA 1 3.06

Fuente: Elaboracion Propia

En base alas de fortalezas y debilidades que ejercen mayor influencia en
el UGEL Surcubamba a continuacién se presenta el desarrollo de la Matriz de

Evaluaciéon de Factores Internos

Analisis ambiental externo
El listado de oportunidades y amenazas identificadas se explican en detalle en

el desarrollo de este punto.

Jerarquizacion de factores externos

Aquellos factores que no estan bajo el control de la UGEL también requieren
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ser analizados, identificar las oportunidades permite obtener mayores
ventajas Yy conocer las amenazas mas fuertes es una herramienta para

establecer planes de contingencia.

C. OPORTUNIDADES

v" Presencia de instituciones técnicas especializadas que puedan apoyar y
capacitar al personal.

v Organizacion con apertura hacia los equipos que conforman el Area de
Administracion, las diversas areas y oficinas.

v Capacitacion por el Ministerio de Educacion.

v Compras a través del sistema de compras(sistema de compras en el
estado)

v Facilidad de crédito de los proveedores

v Vida ilimitada de funcionamiento

D. AMENAZAS

v' Depender de otras instituciones para tomar decisiones.

v' Cambio de directivas del estado para el manejo de compras en la UGEL

v Falta de presupuesto para hacer una adecuada distribucion de acuerdo a
sus necesidades educativas de la jurisdiccion.

v" Incremento a nivel mundial de los precios de los productos de consumo
masivo

v' Con la jerarquizacion de factores internos y externos se estableceran
estrategias que permitan alcanzar objetivos de crecimiento vy
posicionamiento.

Matriz de Evaluacion de Factores Externos (EFE)
En la Tabla se detalla el analisis de las oportunidades y amenazas de la UGEL
Surcubamba.

El resultado obtenido (2,95 puntos) indica que las estrategias que
actualmente se esta manejando permiten capitalizar de manera adecuada

las oportunidades y reducir los efectos de las amenazas.
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TABLA N° 7 : Matriz EFE

MATRIZ EFE
Factores
OPORTUNIDADES Peso | Calificacion | Ponderacion
Presencia de instituciones técnicas
. 0.15 3 0.45
especializadas que puedan apoyar vy
capacitar al personal.
Capacitacion por el Ministerio de| 0.10 4 0.40
Educacion.
Compras a través del sistema de
compras(sistema de compras en el
pras( P 0.08 4 0.32
estado)
Facilidad de crédito de los proveedores 0.15 4 0.60
Vida ilimitada de funcionamiento 0.08 4 0.32
AMENAZAS
Cambio de directivas del estado para el 0.15 1 0.15
manejo de compras en la UGEL
Depender de otras instituciones para 0.15 3 0.45
tomar decisiones.
Falta de presupuesto para hacer una| 0.04 1 0.04
adecuada distribucion de acuerdo a sus
necesidades educativas de la jurisdiccion.
Inestabilidad politica 0.04 1 0.04
Politicas de precios de los proveedores
inadecuadas
0.03 3 0.09
Impuntualidad en la entrega de pedidos 0.03 3 0.09
(proveedores)
SUMATORIA 1 2.95

Fuente: Elaboracion propia
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4.1.6 SISTEMA DE COMPRA

La Central de Compras Publicas — PERU; COMPRAS fue creada mediante el
Decreto Legislativo N° 1018 el 03 de junio del 2008 y ejerce sus funciones a partir
del 18 de marzo del 2016.

La Central de Compras Publicas — PERU; COMPRAS es un organismo publico
adscrito al Ministerio de Economia y Finanzas con autonomia técnica, funcional y
administrativa, cuyo objetivo principal es optimizar las contrataciones publicas a
nivel nacional, a través de sistemas y procedimientos dinamicos y eficientes, con
personas altamente especializado y aprovechando el uso de las tecnologias de la

informacion y la economia de escala.

Una vez verificado el pedido se alza al sistema para su posterior busqueda de sus
proveedores y otorgarle la buena pro al que nos ofrece con las especificaciones

solicitadas.

FIGURA 15 : portal PERU COMPRAS

COmMP
EFlClENS ;
PARA UN PERU

MODER

Fuente: http://www.perucompras.qob.pe/

4.2. IMPLEMENTACION

El Lean Six Sigma nos da mejoras significativas ya que elimina defectos y mejora
la satisfaccion de clientes. En nuestro proceso logistico no cumplen las

expectativas de las areas usuarias, iniciaremos aplicando la herramienta de
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calidad el modelo DMAIC.

4.2.1 COMPREMETER ALTA DIRECCION

El éxito de esta fase recae en la alta direccion, ya que son ellos los que deben
proporcionar la visién estratégica. Es en esta primera fase la gerencia crea y
comunica la vision estratégica para el programa Lean Six Sigma. Debido a que la
gerencia no es experta en temas de mejora continua. A medida que la
organizacion procede a través del proceso de implementacion, un equipo de
implementacion toma la responsabilidad de la implementacion de Lean Six

Sigma.

4.2.1.1 ESTRUCTURA EL EQUIPO DE PROYECTO
Estructurar el equipo del proyecto En esta fase identificamos a las personas que

son parte del dia a dia del proceso y las involucramos en el proyecto.

Tabla N°7: Equipo de proyecto

N° CARGO % PARTICIPACION
1 DIRECTOR UGEL 100 %
2 JEFE ADMINISTRACION 80%
3 ESPECIALISTA DE 80%
ABASTECIMIENTO
4 ESPECIALISTA DE 80%
ALMACEN

Fuente: Elaboracion propia

4.2.1 DEFINIR

Se realiza una capacitacion previa sobre la metodologia lean six sigma, desde

la alta direccidn y especialmente jefe del area de logistica.

A. FICHA DEL PROYECTO
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Como primer paso elaboramos segun la metodologia la ficha del proyecto.
Esta ficha se desarrolla después de una reunion con el director y sus jefes de
area quienes tras ver las constantes quejas de las areas usuarias se proponen

mejoras en el area.

B. REVISION DEL PROBLEMA U OPORTUNIDAD

Las fallas detectadas se ubican en el area de Logistica, donde la demora
de los pedidos por las areas usuarias genera la insatisfaccion de las areas
usuarias.

Una inadecuada oportunidad de entrega trae como consecuencia:

v" incomodidad por las areas usuarias en la entrega de pedidos

v' demora en el pago de los proveedores

v incumplimiento con la entrega oportuna de materiales en la UGEL y las
Instituciones Publicas.

TABLA N° 8 : ficha de proyecto

FICHA DEL PROYECTO
TITULO: OPTIMIZAR LA ENTREGA OPORTUNA DE PEDIDOS

PROBLEMA | Durante el afio 2017 se presenta un 35% de pedidos mensuales no

entregados a tiempo, debido a :
v requerimiento tardio por parte del area usuaria

v' demora en la entrega de los pedidos.

ALCANCES | El proyecto serd desarrollado desde enero hasta mayo del 2017 y

luego de 2 meses de puesto a prueba se implementara julio del 2017

OBJETIVOS | Reducir los pedidos no entregados a tiempo en 20 %

programandonos una meta el area de logistica.

Fuente: Elaboracion propia
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C. IDENTIFICACION Y DEFINICION DE LA VARIABLE CRITICA DE CALIDAD
(CTQ)

Para definir la variable critica de calidad (CTQ) es necesario identificar el
segmento a medir de usuarios, por lo que se tomaran en cuenta las areas

usuarias de la UGEL Surcubamba.

GRAFICO N° 1: porcentaje de pedidos

PREVAED, 10% AREA DE
ASESORIA DIRECCION, 5%
JURIDICA, 5% ——

AREA DE
AREA DE ADMINISTRACIO
GESTION N, 20%
INSTITUCIONAL,
10%, AREA DE
= AREA DE DIRECCION = AREA DE ADMINISTRACION

1 AREA DE GESTION PEDAGOGICA AREA DE GESTION INSTITUCIONAL
l ASESORIA JURIDICA  PREVAED

Fuente: Elaboracion propia

El total de area usuarias que realizan su pedido son 6.Es a este grupo de
usuarios se les realiz6 una encuesta para conocer que factor consideran que
satisface al &rea usuaria.
Se elabor6 una lista de factores que influyen en la satisfaccion de las areas
usuarias. Los factores por orden de importancia son:

e La entrega completa.

e Entrega en condiciones Optimas de productos

e Tiempo de entrega

Para validar la lista de requerimientos se realizé una consulta directa a las
areas usuarias, mediante un cuestionario, los resultados obtenidos confirman
gue la entrega completa y a tiempo de los pedidos son los dos factores de

mayor importancia.
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REQUERIMIENTO DE LAS AREAS USUARIAS
e pedidos entregados a tiempo
e pedidos entregados completos

e productos de buena calidad y en buen estado

Con la informacion obtenida se identifica la variable critica de la calidad
(CTQ) que son los pedidos entregados a tiempo, quiere decir que los
pedidos tiene que ser entregados a tiempo, las cantidades solicitadas y en el

dia acordado.

4.2.2 MEDIR
Desarrollamos la medicién del proceso y de los resultados obtenidos en la

entrega oportuna, para lo que se tomé como periodo de tiempo 5 meses de

estudio de la informacion necesaria para el indicador propuesto.

A. MEDICION DEL PROCESO

En esta etapa se realiza un diagrama de las entradas y salidas de los productos.

FIGURA N° 16 :diagrama de entradas y salidas

\ PROCESOS Y SISTEMAS |
@ sauoas
) 0
p ALMACEN P

PERU =
COMPRAS -

Fuente: Elaboracion propia

En el diagrama de entradas y salidas, se definen claramente las entradas, que

tienen relacién directa con el buen abastecimiento de los proveedores, para luego
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pasar al proceso de sistema, el area de logistica y distribucion el cual lo realiza el

area de almaceén, todo ello con el fin de llegar a Las areas usuarias.

El siguiente paso es la elaboracion de Mapeo de procesos, siendo necesario un
estudio de las actividades del area de logistica y observa su interrelacion.
Identificamos los procesos mas importantes: reas usuarias y el area de logistica

y otros procesos de apoyo: soporte SIGA control previo y tesoreria.
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FIGURA 17: mapa de proceso
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Fuente: Elaboracion propia
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FIGURA N° 18 :diagrama de flujo de procedimiento
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Fuente: Elaboracion Propia
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El subproceso elegido en la investigacion es el area de logistica y se ha
elaborado un diagrama de flujo del proceso, detallando el factor tiempo, el
cual nos permitira diferenciar entre las actividades y asi poder identificar la
demora en la entrega del pedido al &rea usuaria.

TABLA N° 9 :tiempo de actividades

N2 TIEMPO(min) @ DESCRIPCION OBSERVACIONES
1 10 ® ELABORACION DE INFORMES AREA USUARIA
2 10 . RECEPCION DE PEDIDOS AREA LOGISTICA
3 30 - GENERACION DEL PEDIDO EN SIGA | AREA LOGISTICA
4 20 < ALZAR AL SISTEMA SI ES PERU AREA LOGISTICA
COMPRAS
s 220 ® DETERMINACION SISTEMA EL AREA LOGISTICA
GANADOR (1 dia)
6 60 @ ELABORACION DEL ORDEN DE AREA LOGISTICA
COMPRA
S 0 P ENVIO O.COMPRA ALPROVEEDOR | Aot | 5GISTICA
PROGRAMACION DE ENTREGA DE
8 30 () PEDIDO AREA LOGISTICA
RECEPCION DEL PEDIDO AL ALMACEN
9 1440 (2 Dias) AREA ALMACEN
10 10 @ RECIBIR BOLETA O FACTURA AREA ALMACEN
FIRMA DE PECOSAS Y ACTA
11 30 a® CONFORMIDAD AREA ALMACEN
12 60 ) ENTREGA DEL PEDIDO AREA USUARIA | AREA ALMACEN
TOTAL 2460 3 dias con 40 min

Fuente: Elaboracion propia

Las actividades que se pueden evitar en tiempo son: elaboracion de informes la
revision de los pedidos, la elaboracion de informes y la recepcion de informes a la

alta direccion.

Nuestra investigacion es la entrega oportuna de pedidos a las areas usuarias. De
esta manera para medir la entrega oportuna se consideraran los registros area de

logistica y el area de almacén.

Los meses de estudio son desde enero a mayo, pero los meses que se
generaron mas pedidos a partir del mes de febrero puesto en el mes de enero no
se atendieron los pedidos por falta de personal responsable del area de logistica y

la demora del presupuesto para las unidades ejecutoras.
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TABLA N° 10: pedidos por mes

Pedidos Numero

Enero 20
febrero 68
Marzo 67
Abril 74
Mayo 80
total 309

Fuente: Elaboracion propia

En el siguiente cuadro indican una constante variabilidad en las operaciones de la
UGEL, los pedidos aumentaron se iniciaron en el mes de febrero por el
presupuesto del ministerio de economia quien recién dispone dinero para la
ejecucion de presupuesto y el cumplimento de compromisos de las cuales se

cumplen por tramos.

El area que mas ejecucion es de Gestion Pedagdgica especificamente el
programa de educacion de logros de aprendizaje que es el programa con mas
presupuesto ya que tiene que cubrir las necesidades de todos los estudiantes
como materiales de escritorio, ejecucion de talleres, Utiles de aseo entre otros.

Los otros pedidos pero en menor niamero son las demas areas de la UGEL
Surcubamba cuyas necesidades son materiales de oficina, material de limpieza y

algunos alimentos.

En el siguiente cuadro se muestra la gréfica de serie de tiempo para nuestro
analisis los pedidos se incrementaron y no todos fueron consolidados y género

gue se acumulen para el siguiente mes por eso se observa el incremento.
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GRAFICO N° 2 :serie de tiempo
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Fuente: Elaboracion Propias

Es necesario realizar la prueba de normalidad para identificar de manera

cuantificable el analisis de capacidad de proceso.
En el proceso identificamos que es capaz cuando el valor Co es mayor a 0.05.

Como solo evaluamos proceso en formato Excel con la media y la desviacion

estandar. En la siguiente figura muestra la capacidad que es mayor a 0.94.

FIGURA N° 19 :curva norma

/ Ve

Fuente: Elaboracion propia

La siguiente informacién es necesaria ya que podemos tomar decisiones sobre las

medidas a tomar en la organizacion nos muestra la capacidad del proceso.
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PEDIDOS ATENDIDOS OPORTUNAMENTE

Del total del 309 pedidos generados por las areas usuarias solo se atendieron tal
como nos muestra en el registro SIGA de orden de compra generadas esto indica

una gran deficiencia el area de abastecimiento.

TABLA N° 11 : pedidos atendidos oportunamente

Enero 20 0
febrero 68 18
Marzo 67 58
Abril 74 54
Mayo 80 69
total 309 199

Fuente: Elaboracion Propia

En el siguiente cuadro muestra los pedidos atendidos oportunamente con orden
compra por meses, algunos pedidos no fueron consolidados por la demora de las

areas usuarias en generar sus pedidos por el sistema SIGA
B. MEDICION DEL RESULTADO.

En cuanto a los resultados, del total de pedidos en el periodo de estudio, el 36%
de los requerimientos no fueron entregados oportunamente, mientras un 64% si lo

fue.

Con este resultado identificamos que nuestra variable critica de calidad por parte
de las éareas usuarias es la insatisfaccion de la entrega de pedidos

oportunamente.

Para disminuir el porcentaje de entrega de pedidos oportunamente priorizaremos
nuestras actividades en la mejora de calidad en la atencién oportuna de los

pedidos.
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GRAFICO N° 3: distribucion en porcentaje del total de pedidos

OPEDIDOS ENTREGADOS O PEDIDOS NO ENTREGADOS

Fuente: Elaboracion Propia

Se observa que el 36% de los pedidos no fueron atendidos oportunamente lo que

genero insatisfaccion de las areas usuarias.

GRAFICO N° 4: serie de tiempos de pedidos entregados y no entregados oportunamente
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Fuente: Elaboracion propia

En la grafico identificamos la distancia de los pedidos entregados por meses y los
gue no en todos los meses los pedidos no fueron entregados oportunamente.



C.MEDICION DEL NIVEL SIGMA

Con la informacion encontrada se realizd0 la estimacion del desempefio

sigma:

Calculadora del Nivel Sigma y DPMO

Numero de oportunidades de defecto por unidad: 1

Numero de unidades evaluadas (Tamafio de la muestra):209
Numero de defectos observados: 110

DPMO: 526315.789

Defectos por oportunidad (DP0O)=0.52632

Rendimiento del proceso: 47,3684%

Nivel Sigma: 1.43

4.2.4 ANALIZAR

Con los resultados obtenidos se observa que el nivel sigma es muy bajo, por los

gue son necesarios encontrar las causas de este resultado.

Ante los constantes cambios recogidos en un periodo de cinco meses, en esta
fase buscaremos las causas del problema. Para ello realizaremos diagrama de

causa y efecto para encontrar las causas de la demora de entrega de pedidos.

En diagrama de causa y efecto identificamos las actividades influyentes en el
desarrollo de las actividades de la UGEL: Materiales, métodos, personas, medio

amiente y equipo.

Dentro de las principales causas, la mayoria de ellas se encuentra
desconocimiento de los procesos de la gestion anterior de como optimizar los

procesos de la organizacion empleando herramientas de gestion y de calidad.
Entre las principales causas se encuentran:

e La entrega de pedidos de las areas usuarias a destiempo

e La falta de organizacion del almacén.
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e La no existencia de un procedimiento definido en los procesos de la
empresa.

e La falta de flujo grama para la ejecucion del pedido por las areas usuarias.

e Desconocimiento del sistema SIGA de las areas usuarias.

e La sobrecarga a destiempo en el area de logistica.
Los limites de nuestras variables seran el poco interés de la alta direccion y
el desconocimiento de los procesos para el requerimiento oportuno de las

areas de areas usuarias.

FIGURA N° 20 :diagrama de causa y efecto

MATERIALES ‘ | METODOS | | PERSOMNAS
. Mo existen Falta de organizacidn Falta de capacitacidn
' procedimientos definidos " del almacén i SIGA
Dizponibilidad A . dirni | Ita de definicidn d
de materiales Falta de rutea MNo existen procedimientos Falta de definicion de
B N — =, definidos Y funcicnes
A ENTREGA
“_’ P A OPORTUNA
Distar.u:ia poco Trabajo con Personal con /
accesible UGEL servidores SIAF contrato paor
' tres meses Demora en
SIGA informes

Demora de pedidos

INFRAESTRUCTURA | EQUIFOS | | POLITICAS

(Medio arrubiente]

Fuente: Elaboracion Propia

4.2.5 MEJORAR

El analisis realizado, se pueden determinar las mejoras en las actividades entre el

area usuarias y el area de logistica.

Ante esta necesidad se ha propuesto un nuevo cuadro de actividades mejorando
los tiempos, lo que permitira optimizar el proceso y poder atender la mayor
cantidad de pedidos, mejorando la satisfaccion de las area usuarias y cumplir los

compromisos dispuesto por el ministerio de educacion y economia.
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Al coordinar con el director y los jefes de las areas usuarias sobre las mejoras de
las actividades se propone una reduccion del tiempo en algunas actividades, que
a su vez es acompafiada por la eliminacion del re trabajo de verificar la
conformidad del pedido, por lo que se propone la verificacion al momento de
generar el pedido en el sistemas SIGA y la capacitacion al personal sobre el

software para la generacion del pedido.

Todas estas mejoras permitirdn reducir el tiempo de 2460 a 2337 minutos en,

logrando eliminar los residuos evitables, disminuyendo 128 minutos.

TABLA N° 12 :tabla de mejora de tiempo

TIEMPO @
Ne (min) DESCRIPCION OBSERVACIONES
1 5 O RECEPCION DEL PEDIDO AL ALMACEN (2 Dias) AREA LOGISTICA
2 | 30 @ | ALZAR ALSISTEMASI ES PERU COMPRAS | AREA LOGISTICA
3 | 70 ® DETERMINACIOI\I(lslji‘ZE)MA ELGANADOR | o 0
4 | 60 J ELABORACION DEL ORDEN DE COMPRA | AREA LOGISTICA
s | 1 o ENVIO O.COMPRAALPROVEEDOR | oo o )
PROGRAMACION DE ENTREGA DE
6 30 e PEDIDO AREA LOGISTICA
RECEPCION DEL PEDIDO AL ALMACEN (2
7 1440 Dias) AREA ALMACEN
g ) o RECIBIR BOLETA O FACTURA AREA ALMACEN
FIRMA DE PECOSAS Y ACTA
9 10 L CONFORMIDAD AREA ALMACEN
10| 10 > | ENTREGADELPEDIDO AREAUSUARIA | AREA ALMACEN
TOTAL| 2337

Fuente: Elaboracion propio

La implementacion de sistema de soporte tecnolégico, como el SIGA permitié
mejorar la rapidez en la programacion de pedidos por las areas usuarias asi
como la facil emisiébn de 6rdenes de compra, pedido y pecosas, ya que en el

sistema se guarda en la base de datos
PROCESO SIGA

a) Generacion de pedido
b) Autorizacion del pedido

64



C) Certificacion del pedido SIGA —SIAF
d) Compromiso anual

e) Compromisos mensuales

f) Generacion de la orden de compra
9) Impresion

En la siguiente figura 24 se muestra el diagrama de flujo de los procesos para la

generacion de una orden de compra o servicio con interfaces con el SIAF.

FIGURA N° 21: modulo logistica SIGA

SIGA Versidn 17.0300 - - IR

R W o

Fuente: software SIGA

SIAF

EL SIAF es un sistema de ejecucion, de formulacién presupuestal y de
asignaciones (trimestral y mensual), en el que se toma como referencia estricta el

marco presupuestal y sus tablas.

El SIAF ha sido disefiado como una herramienta muy ligada a la gestion financiera

del tesoro publico en su relacién con las denominadas unidades ejecutoras.
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FIGURA N° 22 :flujo de informacion
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Fuente : https://www.mef.gob.pe/es/

Este proceso de implantacion supone la realizacidon de las siguientes actividades:

1. Capacitacion al personal administrativo en temas referidos a manejo
presupuestal, contabilidad, tesoreria y normatividad en procesos de
compras y adquisiciones del Estado, entre otros; a fin de garantizar la
calidad de registro SIAF.

2. Redefinicién de procedimientos basicos como la Asignacién Presupuestal
Mensual.

3. Calendario mensual en base a un Comité de Caja, estableciendo topes de
gasto de acuerdo a prevision real de ingresos.

4. Proceso critico de migracion de datos de Rentas del sistema actual al

Médulo de Recaudacion SIAF — Gobierno Regional.
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FIGURA N° 23 :diagrama de flujo de generacion de orden C/S
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Luego de este cambio en las actividades de la UGEL, se procedio a la
implementacion de mejoras para observar el resultado. Primero se inici6 una
capacitacion a todo el personal de todas las areas usuarias, siendo desarrolladas
las mejoras por los jefes de las cuatro areas usuarias como: area de direccion,
area de gestion pedagodgica, area de gestidbn administrativa y area de gestion

institucional.

La propuesta de implementacién permitié optimizar el tiempo y realizar una mejor

atencién en la entrega de pedidos, logrando una entrega oportuna.

Los resultados en cifras fueron positivas, ya que hubo reduccién de un 22% en la
entrega no oportuna de requerimientos al realizar la implementacion en los meses

de junio y julio.

GRAFICO N°5 :resultado piloto

RESULTADO PILOTO

PEDIDOS NO OPORTUNAMENTE PEDIDOS OPORTUNAMENTE
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60
40

20 15 10
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junio julio

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro se puede observar que de un total de 177 pedidos en ambos meses,

lo 152 entregados de forma oportuna.

Hallando el nuevo nivel sigma se obtuvo que es de 2.57, evidenciando una mejora
de 1.14 en estos dos meses. El tiempo obtenido en la mejora permite ir generando
indicadores ajustables cada mes, los cuales permitird que exista una mejora

continua en la organizacién. Con la férmula utilizada en Excel

Calculadora del Nivel Sigma y DPMO
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Numero de oportunidades de defecto por unidad: 1

Numero de unidades evaluadas (Tamafo de la muestra):177
Numero de defectos observados: 25

DPMO: 141242,938

Se pueden encontrar por 141242,938 defectos por cada millon de pedidos

entregados.

Defectos por oportunidad (DP0O)=0,14124
Rendimiento del proceso: 85,8757 %
Nivel Sigma: 2.57

De esta forma la UGEL puede ir reorganizando sus procesos y ampliara su
capacidad de proceso, para que pueda atender mas pedidos e ir cumpliendo los
compromisos de gestion y una atencidon optima a las areas usuarias en sus

requerimientos.
PLAN DE MEJORA

a) Capacitacion del personal sobre el software del SIGA.

b) Entrega de requerimientos e informes 03 dias antes por las areas usuarias
c) Entrega del area de almacén a tiempo a las areas usuarias.

d) Elaboracion inmediata de pecosas por el area de almacén.

e) Capacitacion del personal sobre los procesos.

Elaboramos un mapa de procesos como implementacion de la metodologia six
sigma para la identificacion de mejoras en los procesos estandarizando los
trabajos e identificando las interrelaciones.
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FIGURA N° 24 :Mapa De Procesos
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Fuente: Elaboracion propia

4.2.6 CONTROLAR

Una vez realizados todos los cambios estimados en los distintos procesos del
proyecto. Pero no se trata simplemente de seguimiento y control, esta fase debe
dar fin al proyecto y por tanto deber dejando bien documentado, en el siguiente
grafica del tiempo se analizan los tiempos donde se nota una mejora en los
altimos meses y permite a la alta directiva llevar un seguimiento de los pedidos

entregados oportunamente.
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GRAFICA N° 1 : serie de tiempo
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Fuente: Elaboracion propia

El proceso de control para el proyecto, de modo que el seguimiento sea duradero
y sin alteraciones externas, de modo que permita la evolucion de la mejora. Su

correcto funcionamiento debe dar lugar a la mejora continua.

Resulta muy importante cuantificar que se ha invertido y logrado, tanto en valor
afadido como en valor econdmico o beneficio. Extremadamente util es la
cuantificacion del beneficio si se hace de modo que pueda incorporarse al
balance. Asi las jefaturas tendran una forma tangible de medir sus procesos y

tomar medidas preventivas o correctivas que les permitan llegar a sus objetivos.

FIGURA N° 25: procedimiento documentario
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Fuente: Elaboracion propia

También en el seguimiento de documentos y la entrega oportuna del pedido al
area de logistica para su ejecucion sin generar retazos, medir el plazo de entrega

del pedido para no generar pedidos incompletos.

Las mejoras a implementar permitirdn una reduccién de costos en cuanto al papel

y materiales de oficina empleados anteriormente.
Los indicadores que se pueden generar para el area son:

1. Pedidos entregados oportunamente.
Organizacion y mejora del flujo de proceso.

Rapidez en la aceptacion de informes.

FIGURA N° 26 :Diagrama de Flujo de proceso almacén
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Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO IV
DISCUSION DE RESULTADOS
4.1 CONTRASTACION DE LAS HIPOTESIS

Las verificaciones de los resultados se realizaron a través del planteamiento de
hipotesis y pruebas estadisticas tanto para el indicador general como para los

especificos.

4.3.1 HIPOTESIS GENERAL

H1: La implementacion de Lean Six Sigma permite mejorar notablemente el é&rea
logistica de la Unidad de Gestion Educativa Local Surcubamba —Huancavelica Afio
2017.

Comprobacién de hipotesis

Ha: La implementacion de Lean Six Sigma mejorar el area logistica.

HO: La aplicacion de la metodologia Lean six sigma no mejora el area logistica.
Indicadores:

l1: requerimientos de areas usuarias

I2: Numero de actividades del proceso de logistica.
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TABLA N° 13 : procesos antes de la implementacion Lean Six Sigma

N2 TIEMPO(min) @ DESCRIPCION OBSERVACIONES
1 10 ® ELABORACION DE INFORMES AREA USUARIA
2 10 ] RECEPCION DE PEDIDOS AREA LOGISTICA
3 30 _-— GENERACION DEL PEDIDO EN SIGA | AREA LOGISTICA
4 30 ) ALZAR AL SISTEMA SI ES PERU AREA LOGISTICA
COMPRAS
5 220 ® DETERMINACION SISTEMA EL AREA LOGISTICA
GANADOR (1 dia)
6 60 @ ELABORACION DEL ORDEN DE AREA LOGISTICA
COMPRA
7 30 P ENVIO O.COMPRAALPROVEEDOR | 4 e n | 5 6ISTICA
PROGRAMACION DE ENTREGA DE
8 30 o PEDIDO AREA LOGISTICA
RECEPCION DEL PEDIDO AL ALMACEN
9 1440 (2 Dias) AREA ALMACEN
10 10 ® RECIBIR BOLETA O FACTURA AREA ALMACEN
FIRMA DE PECOSAS Y ACTA
11 30 @ CONFORMIDAD AREA ALMACEN
12 60 D) ENTREGA DEL PEDIDO AREA USUARIA | AREA ALMACEN
TOTAL 2460 3 dias con 40 min
Fuente: Elaboracion propia
TABLA N° 14: después de la implementacion Six Sigma
TIEMPO @
N@ () DESCRIPCION OBSERVACIONES
1 5 O RECEPCION DEL PEDIDO AL ALMACEN (2 Dias) AREA LOGISTICA
2 30 o ALZAR AL SISTEMA SI ES PERU COMPRAS [ AREA LOGISTICA
3 720 7o) DETERMINACIOI\l(iji'I'aE)MA ELGANADOR| e r | OGISTICA
4 60 ) ELABORACION DEL ORDEN DE COMPRA | AREA LOGISTICA
5 30 ® ENVIO O.COMPRAALPROVEEDOR |\ oen | o icricn
PROGRAMACION DE ENTREGA DE
6 30 e PEDIDO AREA LOGISTICA
RECEPCION DEL PEDIDO AL ALMACEN (2
7 1440 Dias) AREA ALMACEN
8 5 » RECIBIR BOLETA O FACTURA AREA ALMACEN
FIRMA DE PECOSAS Y ACTA
9 10 ® CONFORMIDAD AREA ALMACEN
10 10 ) ENTREGA DEL PEDIDO AREA USUARIA | AREA ALMACEN
TOTAL| 2337

Fuente: Elaboracion propia
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La implementacion de la metodologia lean six sigma ha reducido y mejorado
procesos como se visualiza en el diagrama de proceso mejorado tabla 15 y
tabla 16 en las actividades del area logistica de la UGEL Surcubamba.
Ademas tiene un impacto en la disminucién de tiempo de entrega de los
requerimientos a las areas usuarias cumplimiento de compromisos y la
satisfaccion de las areas usuarias en la entrega oportuna de sus pedidos

como se observa la siguiente tabla.

4.3.2 HIPOTESIS ESPECIFICAS

H2: la metodologia lean six sigma mejora favorablemente el sub proceso de
almacén en una Unidad de Gestion Educativa Local Surcubamba

Huancavelica Afo 2017.

HO: La metodologia lean six sigma no mejora el sub proceso de almacén
H1: la metodologia mejora el sub proceso de almacén

l1: tiempo de actividades

I2: pedidos entregados oportunamente

El desarrollo de herramientas de calidad en la fase de analisis y mejorar, nos
ayud6 a identificar mejoras en el flujo de informacién entre los diferentes
procesos, por lo que notamos que la metodologia lean six sigma ha
mejorado favorablemente el sub proceso de almacén agilizando la entrega
de requerimientos a las areas usuarias disminuyendo el tiempo de entrega
de 2460 minutos a 2337 minutos.

H3: la metodologia Lean Six Sigma ayuda a mejorar los tiempos en los
procesos logisticos en la Unidad de Gestion Educativa Local Surcubamba-

Huancavelica 2017.

HO: La metodologia lean six sigma no mejora los tiempos en los procesos

logisticos
H1: la metodologia mejora los tiempos de los procesos logisticos.

l1: Nivel sigma
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[2: nUmeros de pedidos

Dentro del estudio de la fase estudio medir, se observa que al iniciar el
estudio se empleaba mayor tiempo de 2460 minutos, mientras que con el
desarrollo de la metodologia lean six sigma se logré eliminar procesos
evitables se disminuye a 2337 minutos, mejorando los tiempos de los de los

procesos logisticos de la UGEL Surcubamba.
En nivel sigma

En los meses de estudio de Enero a mayo los resultados del nivel sigma
fueron los siguientes 199 fueron entregados oportunamente y el nimero de
pedidos no entregado oportuno fueron 110, en la figura 27 se muestra la

variacion de la media.

Calculadora del Nivel Sigma y DPMO

NuUmero de oportunidades de defecto por unidad: 1

Numero de unidades evaluadas (Tamafio de la muestra):209
Numero de defectos observados: 110

DPMO: 526315.789

Defectos por oportunidad (DP0O)=0.52632

Rendimiento del proceso: 47,3684%

Nivel Sigma: 1.43

Desviacion =1.5

FIGURA N° 27 :campana Gauss
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Fuente: Elaboracion propia

En la curva podemos observar pocas variaciones dentro de los limites

mostrandonos mayor probabilidades de defectos.

En los meses de junio y julio de los 177 pedidos en ambos meses, lo 152

entregados de forma oportuna.

TABLA N° 15 :pedidos oportuno y no oportuno

PEDIDOS NO PEDIDOS
OPORTUNAMENTE| OPORTUNAMENTE
junio 15 74
julio 10 78
25 152

Fuente: Elaboracion propia

Calculadora del Nivel Sigma y DPMO

Numero de oportunidades de defecto por unidad: 1

Numero de unidades evaluadas (Tamafio de la muestra):177
Numero de defectos observados: 25

DPMO: 141242,938

Se pueden encontrar por 141242,938 defectos por cada millon de pedidos

entregados.

Defectos por oportunidad (DP0O)=0,14124
Rendimiento del proceso: 85,8757 %
Nivel Sigma: 2.57

Desviacion =1.5
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Figura N°28 : variacion del proceso
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Fuente: Elaboracion propia

De manera que pueda contrastar los indicadores con el estandar
objetivo de su proceso

En la figura anterior observamos que dentro de los limites pueden
caber mayores desviaciones lo que se traduce que la probabilidad de
defectos es menor.

Considerando nuestro nivel objetivo que es lograr un nivel 6 sigmas el
nivel sigma de nuestro proceso es de 2.57, incrementando nuestro
desempeiio del proceso en un 38 %.

BASE NIVEL SIGMA:

La eficiencia de nuestro proceso podemos medir con su base en su
nivel de sigma.

1 sigma= 690.000 DPMO = 68.27% de eficacia

2 sigma= 308.000 DPMO = 95.45% de eficiencia

3 sigma= 66.800 DPMO = 99,73% de eficiencia

4 sigma= 6.210 DPMO = 99,994% de eficiencia
5 sigma= 230 DPMO = 99,99994% de eficiencia
6 sigma= 3,4 DPMO = 99,9999966% de eficiencia
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En nuestra investigacion como inicio de mejora de calidad en los procesos
logisticos consideramos el nivel sigma 3, nivel que la mayoria de las

organizaciones logran alcanzar.

El 6 sigma es una meta muy ambiciosa pero es lograble con la continuidad
de mejora en el proceso de manera que se pueda contrastar los indicadores
con el estandar objetivo del proceso observamos que aplicando

herramientas de calidad en dos meses aumento un 1.14 de nivel sigma.

4.2 APORTE DE LA INVESTIGACION

La implementacion de la metodologia lean six sigma ha demostrado tener un
impacto positivo en la UGEL Surcubamba, por lo que su desarrollo se

puede extender a diferentes organizaciones que sean del estado.

Con este fin, se muestra un esquema de trabajo con los requisitos minimos
gue debe tener una organizacion para implementar la metodologia lean six
sigma. Este esquema se divide en seis fases, aumentando una fase mas al
de la metodologia, ya que primero se deben capacitar en el uso de esta
herramienta de la calidad.

TABLA N°16: Esquema de Implementacion de Lean Six Sigma

FASE N ACTIVIDADES RECOMENDACIONES

Es necesario invertir Si
deseamos mejorar las diferentes

areas de una organizacion. En

FASE O 1 CAPACITACION EN LA este caso el responsable, puede
) METODOLOGIA LEAN tomar un curso o0 buscar
CAPACITACION SIX SIGMA

referencias y bibliografia que
ayuden a entender y desarrollar
las herramientas de la

metodologia.
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PLANTEAR UN
ESQUEMA DE
TRABAJO

Al tener interés por la
metodologia, se debe elaborar
un esquema que permita dirigir
la aplicacion de esta
herramienta, con el fin de
presentarlo a la Alta Direccion,
buscando la aprobacion que dé

inicio a la metodologia.

APROBACION Y
FORMACION DE
EQUIPO DE TRABAJO

Con la validacion de la Alta
Direccion, se debe conformar el
equipo de trabajo que

desarrollara la mejora.

FASE 1

DEFINIR

CAPACITACION EN LA
METODOLOGIA LEAN
SIX SIGMA

El responsable del proyecto
debera preparar un plan de
capacitacion que permita
estandarizar los conocimientos de
los miembros del equipo en

cuanto a la metodologia.

FICHA DEL PROYECTO

Luego se realizar reuniones
que permitan establecer en
que area o proceso se debe

implementar

IDENTIFICAR LAS
VARIABLES CRITICAS
DE LA CALIDAD (CTQ)

Se debe considerar tanto la
opiniébn  interna de los
trabajadores, de preferencia las
areas involucradas a realizar la
implementacién, con el fin de

conocer que mejoras esperan.

Al definir el proceso o area a

realizar la mejora, se miden los

MAPEO DEL procesos, es decir al conjunto de
PROCESO .
actividades que comprenden el
area de estudio.
En este caso, se debe proceder
a tomar un tiempo para seguir la
MEDICION DEL secuencia de actividades que se
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FASE 2

MEDIR

PROCESO

realizan en el area y tomarles el
tiempo. Esta  informacién se
puede colocar en un diagrama
de flujo de proceso o en el mapa
de serie de tiempo. Al medi el
proceso se mide la capacidad del
mismo con el fin de saber si lo que
se realiza es adecuado o no.
Es necesario conocer

herramientas estadisticas.

MEDICION DE
RESULTADOS

Los resultados tienen que ver
directamente con la necesidad de
las areas usuarias, por lo que se
encuentra relacionado con las
variables criticas. En algunos
casos es necesario validar el
sistema de Informacién. Dentro
de esta fase también se calcula

el nivel sigma.

FASE 3

ANALIZAR

ANALISIS DE LA
CAPACIDAD DEL
PROCESO

En el andlisis de resultados se
observa el nivel sigma para
luego establecer un objetivo que

mejore el nivel sigma encontrado

IDENTIFICACION DE
LAS CAUSAS

Las causas se pueden analizar
con diversas herramientas, la mas
conocida es el diagrama de
Ishikawa.

FASE 4

MEJORAR

MEJORAS EN EL
PROCESO

Luego de analizar las actividades
gue generan valor, la que
demandan mas tiempo y otros
factores intervinientes, se procede
a realizar las mejoras, reduciendo

las actividades innecesarias.

PLAN DE
ACCION

Al tener un panorama amplio el
cual se basa en el diagrama de
Ishikawa se plasma las

mejoras a implementar, si es
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necesario se crean manuales,
registros, informes,
capacitaciones, todo lo referente
a implementar las mejorar tanto del

proceso como del resultado.

FASE 5

CONTROLAR

IMPLEMENTAR
CONTROLES

En esta actividad se establecen
indicadores de medicion para el
area de estudio, realizando el
control periddico de las mejoras

implementadas.

REVISIONES
PERIODICAS

Las revisiones forman parte de los
reportes a la Alta Direccién con el
fin de ver el desarrollo del area y
seguir implementando mejoras

Si es necesario.

Fuente: Elaboracion Propia
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CONCLUSIONES

El trabajo de investigacion nos permite tener las siguientes conclusiones:

1. La implementacion de la metodologia lean six sigma mejoré los procesos
del area de logistica, reduciendo los tiempos, agilizando las operaciones
en el area e identificando las actividades que no generaban valor
afiadido, por lo que se replantearon los procesos y se calculo el nivel
sigma, logrando un indicador de 2.57 mejorando el desempefio del
proceso en un 38%.

2. La metodologia lean six sigma, mejor6é el sub proceso de almacén
logrando resultados muy favorables, teniendo en un inicio un 36% de
entrega no oportuna, logrando disminuir el porcentaje de este indicador a
22% en los meses de junio y julio.

3. La metodologia lean six sigma mejoro los procesos en el area de logistica

disminuyendo el tiempo de entrega de 2460 minutos a 2337 minutos.

4. En nuestra investigacién como inicio de mejora de calidad en los procesos
logisticos consideremos el nivel sigma 3, nivel que la mayoria de las
organizaciones logran alcanzar, considerando que es una meta muy
ambiciosa lograr un nivel 6 sigma es lograble con la continuidad de mejora
en el proceso ya que observamos que aplicando esta metodologia en dos

meses aumento en 1.14 el nivel sigma.
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RECOMENDACIONES

Las recomendaciones establecidas luego del desarrollo del trabajo de

investigacion son:

1. Lo primero que se debe realizar al iniciar el proyecto es concientizar a la
alta direccion sobre la importancia e impacto significativo en la
organizacion.

2. La continuidad de la metodologia Lean Six Sigma y su implementacién
para otras areas de la UGEL Surcubamba, con el fin de garantizar la
calidad de servicio.

3. Realizar un control y seguimiento de los indicadores planteados en el
area de logistica.

4. Se recomienda el uso de la Metodologia Lean Six Sigma a nivel de
todas las entidades publicas, con el fin de asegurar un servicio de
calidad.

5. Se recomienda realizar auditorias internas de la metodologia lean
six sigma (trimestral) con la participacion de la alta direccion. Ademas,
de capacitaciébn anual por una consultora externa. Esto permitira el

involucramiento y concientizacion de toda la organizacion.
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ANEXOS

ANEXO 01: MATRIZ DE CONSISTENCIA

PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VARIABLE INDICADORES
cDe qué manera la|Implementar la metodologia lean six | La implementacion de | Metodologia six | Pedidos entregados a
implementacion la | sigma en el area de logistica de la Unidad | la metodologia Lean | sigma tiempo
metodologia lean six | de Gestion Educativa Local Surcubamba | Six sigma  permite

sigma permite la mejora

del area de logistica en la

—Huancavelica 2017.

mejorar los procesos

del area de logistica.

Area logistica

Numero de actividades

del proceso de

Unidad de Gestion logistica
2:1 Educativa Local
o Surcubamba -
é Huancavelica 20177
Metodologia six | tiempo del proceso
¢Coémo afecta la | Aplicar herramientas de calidad de la |La metodologia six | sigma
implementacion la | metodologia six sigma en el sub proceso | sigma mejorar g p proceso de | pedidos  entregados
metodologia lean  six | de almacén de la Unidad de Gestion | favorablemente el sub | 5im5cén oportunamente
o sigma en el almacén de | Educativa Local Surcubamba- | proceso de almacén
% la Unidad de Gestion | Huancavelica 2017.
= Educativa Local
% Huancavelica 20177
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cDe qué forma la
aplicacion de la
metodologia lean  six
sigma ayuda a mejorar
los tiempos en los
procesos logisticos de la
Unidad de Gestion
Educativa Local
Surcubamba-
Huancavelica -2017?

Identificar como la metodologia lean six
sigma ayuda en los tiempos a los

procesos |OgIStICOS en la Unidad de

Gestion Educativa Local Surcubamba —

Huancavelica 2017

La metodologia six
sigma ayuda a mejorar
los tiempos en los

procesos logisticos.

Metodologia six

sigma

Nivel sigma

Tiempos en los
procesos
logisticos

Tiempo de entrega
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ANEXOS
Anexo 02. Cuestionario
Encuesta
1. ¢Cuanto tiempo se demora en entregar tu requerimiento el area de abastecimiento?
a) 03 dias
b) 1 semana

c) 15 dias

2. ¢estas conforme con la calidad de tus requerimientos?

a) NO
b) Sl
c) POCO

3. ¢Qué determina la conformidad de tus requerimientos?

a) El tiempo
b) Pedidos completos
c) Buena calidad

4. ¢Cuén dificil te resulta la aplicacién SIGA?

a) Muy sencilla

b) Relativamente sencilla
C) Algo complejo

d) Muy compleja

5. ¢conocen la metodologia lean six sigma?

a) NO
b) Sl
C) POCO
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TABULACION DE DATOS

1.:.Cudnto tiempo se demora en entregar tu
requerimiento el area de abastecimiento?

a0 —

30
20

10

0 -

03 DIAS

01 SEMANA
15 DIAS

2. ésabes cual el procedimiento de tu
requerimiento hasta el momento de entrega?

s

30

25

20
15
10
5
0

NO S| POCO
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éque factor consideras mas importante en la

conformidad de tus pedidos?

50
40
40
30
20
12
i - :
0 ]
W pedidos entregados a tiempo ® pedidos entregados completos
= productos de buena calidad
4. ¢Cuan dificil te resulta la aplicacion SIGA?
30 /
25 ’/
20 //
15 /
10 //
5
0
Muy sencilla Relativamente Algo complejo Muy compleja
sencilla
5. éconocen la metodologia lean six sigma?
60 ?
50
40
30
20
10

NO S| POCO
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ANEXO 3 FOTOGRAFICO
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