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Resumen

En la actualidad, las empresas en general buscan tener ventajas competitivas
para reducir los tiempos en todos los procesos dentro de ellas, con la finalidad de que
esto signifique una reduccién de costos. El presente trabajo de investigaciéntiene como
base de estudioel area operaciones y administracion logistica para una empresa
constructora. Se tuvo en cuenta investigaciones realizadas por otros tesistas y se

considerd un marco teorico actual y competente.

El objetivo general de la presente tesis es la propuesta de implementacién de un
sistema logistico que mejore, a través de la aplicacion de distintas herramientas
tecnologicas de calidad,los procesos de las areas involucradas en la empresa
constructora POSADA PERU. Con esto, se espera como resultado el aumento de la
eficiencia y la eficacia de las entregas de equipos. A lo largo de este proyecto, se
detallan los procedimientos de investigacion para la adaptacion y la posterior
implementacion del sistemalogistico mejorado propuesto, teniendo como base el
sistema Lean Six Sigma. Esta propuesta de implementacion @ fue
disefladaexclusivamente para garantizar una mejora continua en la atencién de los
pedidos de equipos. Adicionalmente, esta investigacion tiene dos objetivos especificos
determinados. El primero es lamejorade la gestion de cada area que tiene participacion
en la recepcion y atencion de los pedidos, teniendo en cuenta los principios y
conceptos bases de lo que es el sistema Lean anteriormente mencionado. Ademas, se
determinarala influencia de esta metodologia enel aumento de la eficiencia de los

procesos logisticos en la organizacion sobre la que se trabajara.



Los resultados esperados se obtuvieron gracias al correcto direccionamiento y
enfoque del marco tedrico y la correcta adaptacion de la metodologia Lean Six Sigma a
la empresa constructora POSADA PERU,permitiendo realizar una reinvencionde los

procesosde gestion actualmente empleados.

Palabras clave: Lean Six Sigma, logistica, empresa constructora



Abstract

Nowadays, companies in general seek to have competitive advantages to reduce
the time in all the processes within them, with the purpose that this means a cost
reduction. This research work is based on the area of operations and logistics
management for a construction company. Research carried out by other thesis students
was taken into account and a current and competent theoretical framework was
considered.

The general objective of the present thesis is the proposal of implementation of a
logistic system that improves, through the application of different technological tools of
quality, the processes of the areas involved in the construction company POSADA
PERU. With this, it is expected that the efficiency and effectiveness of the equipment
deliveries will increase. Throughout this project, the research procedures for the
adaptation and subsequent implementation of the proposed improved logistics system
are detailed, based on the Lean Six Sigma system. This implementation proposal was
exclusively designed to guarantee a continuous improvement in the attention to
equipment orders. Additionally, this research has two specific objectives determined.
The first one is the improvement of the management of each area that participates in
the reception and attention of the orders, taking into account the principles and basic
concepts of the Lean system mentioned above. In addition, the influence of this
methodology on the increase in the efficiency of the logistics processes in the

organisation to be worked on will be determined.



The expected results were obtained thanks to the correct direction and focus of
the theoretical framework and the correct adaptation of the Lean Six Sigma
methodology to the construction company POSADA PERU, allowing a reinvention of the

management processes currently used.

Keywords: Lean Six Sigma, logistics, construction company
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Capitulo I. Problema de investigacion

1.1 Descripcién de la realidad problematica

En la actualidad, las entidades constructoras estan sumergidas en operaciones
de transformacion dirigidos hacia la mejora de la calidad de sus actividades, el aumento
de sus adquisiciones y la transparencia en su gestion. La limitacién de los recursos y la
dependencia financiera, que a menudo afrontan las constructoras, el entorno dinamico
cada vez mas competitivo y la necesidad de satisfacer las demandas y expectativas de

sus clientes obligan a las entidades a realizar una planificacion.

En el &mbito empresarial, la planificacion permitira detallar las etapas necesarias
para cumplir los objetivos de la empresa con el fin de asegurar su supervivencia, la
viabilidad de su misién y su crecimiento a corto, mediano y largo plazo. A este proceso
de planificacion necesariamente le debe acompafar la prospectiva, pues se planifica en

el futuro a partir de la informacién con la que se cuenta actualmente.

En el presente trabajo, se expone un modelo de proyecto estratégico enfocado a
la constructora POSADA PERU, la cual hace diez afios desembarcé en Peri. Cuando
la firma llego al pais, portaba en su haber mas de 70 afios de experiencia en Espafia,

en el sector de la mineria y la construccion.
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Esta propuesta parte de un andlisis conceptual de los diferentes componentes a
ser desarrollados, asi como de un levantamiento de informacion sobre la aplicacion de
la prospectiva, la planificacién estratégica y la mejora de la gestion en su proceso de
optimizacion logistica, ya que su constante crecimiento en el rubro ha revelado
diferentes problemas que no se pueden manejar, acarreando como consecuencia

diversas imperfecciones en la calidad de sus prestaciones.

1.2 Planteamiento del problema
1.2.1 Problema general

e ;CoOmo afectara a la gestion logistica la adaptacion del sistema Lean Six Sigma

en la empresa constructora?

1.2.2 Problemas especificos

e ;Qué consecuencias tendra la implementacion de la metodologia Lean en la
atencion de pedidos del area de alquiler de equipos?
e ¢De qué manera la implementacion del nuevo sistema promueve la mejora de la

eficiencia y la eficacia de los procesos del area logistica de la constructora?



12

1.30bjetivos de la investigacion
1.3.1 Objetivo general

e Proponer e implementar el sistema Lean Six Sigma al area logistica de la

constructora POSADA PERU para aumentar la eficiencia de la misma.

1.3.2 Objetivos especificos

e Mejorar la gestion del area logisticaa través de la adaptacién de la metodologia
Lean.

e Cuantificar el impacto de la adaptacion del sistema Lean Six Sigma en la
reduccién de los tiempos en los procesos logisticos en la empresa POSADA
PERU.

e Realizar un andlisis FODA actual de la empresa constructora para evaluar la
forma mas efectiva de implementar progresivamente la metodologia planteada.

e Elaborar un plan estratégicodetallando los procedimientos necesarios para poner

en funcionamiento el sistema Lean Six Sigma.

1.4Justificacion e importancia de la investigacion

El sistema logistico es un elemento vertebral en toda empresa debido a que
todas las funciones de esta normalmente convergen en todos los procesos de la
misma. Por este motivo, las empresas de gran tamafio cuentan con unidades
organizacionales especialmente dedicadas a desarrollar con eficiencia las funciones

logisticas.
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Sin embargo, en las pequeias y medianas empresas, debido a su magnitud y
alcance de sus operaciones, normalmente seria muy costoso e inadecuado obtener la
misma segregacion de funciones que en empresas grandes, pues muchos
procedimientos se transmiten de manera no formal y las personas pueden realizar,
simultaneamente, labores de direccion y operativas, incluyendo diversas funciones de

la empresa.

En particular, en aquellas empresas donde se maneja una gran variedad y un
alto volumen de existencias, las cuales ademas estan constantemente en movimiento,
si se puede justificar el asignar la funcién logistica a una unidad organizacional
definida, para asi optimizar el flujo de dichas existencias. Cabe adicionar que en una
empresa pequefia los recursos humanos y financieros son mucho mas restringidos y
controlados que en una empresa grande, de alli la necesidad de un sistema logistico

eficiente para manejar dichos recursos y procesos.

Tal es el caso de las empresas prestadoras de servicios como POSADA PERU,
las cuales gestionan diversas areas. La complicacion de esta problematica necesita,
para obtener un desempefio efectivo, un enfoque basado en los principios de la

logistica, de la organizacion y del control de inventarios.
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Tomando en cuenta la importancia del sector empresarial en el pais, surge la
necesidad de utilizar técnicas que le permitan afrontar el reto y lograr la competitividad:
una de las técnicas que se puede emplear es Lean Six Sigma. La pesquisacontribuye
al desarrollo del pequefio y mediano empresario comercial,otorgandole una

herramienta de calidad como Lean Six Sigma.

Segun Berger, G.(1964) “La Prospectiva es ante todo una actitud mental de

concebir el futuro para obrar en el presente” (p. 183).

Son muchas las razones por las que es importante la prospectiva: nos exige
identificar y entender, de manera ordenada, las disposiciones imperiosas en la
economia internacional, direccionando la pesquisa y el desenvolvimiento de nuevas
tecnologias; y cual es el impacto de estas tecnologias en los negocios y la calidad de

vida de nuestro pais.

Para aquella entidad que quiera prevalecer en un mundo de comercial
globalizado y cambiante es primordial que aplique una herramienta administrativa que
le permita conocer quiénes son, donde estan, en donde quieren estar en un tiempo
determinado y como lograrlo. Esto a través de un conocimiento interno y externo, el
mismo que permita elaborar un proyecto de accion estratégico direccionado al logro de

los objetivos.
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Sin planes, las gerencias no pueden saber como organizar a la gente y los
recursos; puede que no tengan ni siquiera la idea clara de qué es lo que necesitan
organizar. Sin un plan, no pueden dirigir con confianza o esperar que otros los sigan. Y
si no se cuenta con un plan, los administradores y sus empleados tienen muy pocas
posibilidades de alcanzar las metas o de saber cuando y donde se desviaron de su

sendero.

El método prospectivo estratégico es un medio que permitira no solo disminuir la
incertidumbre que inexorablemente plantea el futuro, ademas permitirdA moldear para
gue, cuando se haga presente, en la medida de lo posible, beneficie los intereses,
recepcionando un informe de los eventos que podrian suceder, de los riesgos Yy
oportunidades que cada uno de ellos representan, disponiendo de una clara indicacion

de cudl escenario comienza a destacarse como el mas probable. (Enric Bas, 2002)

Segun Medina, J., & Ortegén, E., (2006) “La prospectiva aporta un camino
organizado, metodolégico, progresivo, desarrollando estrategias claras, flexibles,

novedosas, creativas, y sobre todo dirigidas a direccionada hacia un futuro”.
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Capitulo Il. Marco tedrico.

2.1 Antecedentes

La planificacion estratégica tiene como objetivo que se realice un andlisis y
evaluacion continuos que representen una sostenibilidad para el area al que se aplique.
En consecuencia, se deben tener en cuenta investigaciones previamente realizadas por
otros investigadores para poder adaptar este sistema a través de una planificacién
estratégica a la empresa constructora en cuestién. Este procedimiento es de suma
importancia, ya que de él depende el impacto potencial que se pueda obtener en las

areas involucradas de la organizacion.

En la revision de la literatura, se pudo observar que existen diversas
investigaciones realizadas acerca de la implementacion de este sistema a empresas de
diferentes rubros. Cabe resaltar que en el rubro de construccién se tienen menos
antecedentes; sin embargo, las aplicaciones en otros rubros pueden ayudar a adaptar

este sistema a uno de construccion.

2.1.1 Internacionales

La planificacion estratégica prospectiva se introduce en el mundo de las
empresas a traves del deseo que tienen de ser mejores frente a la competencia, por el
deseo de dar respuestas efectivas a sus problemas, por la necesidad de perpetuar en

el mercado.
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Alrededor del mundo, la mayoria de las empresas tienen conocimiento sobre una
planeacion estratégica, estas saben que es la base para el crecimiento de la empresa.
Una planeacion nos prepara para tomar decisiones en el futuro de la organizacion. Es
decir, necesitan una visidn que las movilice, que sirva para alinear los procesos
internos de decision y que sirva también para ordenar la relacion entre sus recursos y

sus prioridades.

Segun Nufez, F. (2009), en la tesis realizada sobre la aplicacion de este sistema
al sector comercial; especificamente, a una bodega de repuestos, concluyé que la
implementacion de esta metodologia generé una reduccion del costo de mantenimiento
del inventario en un 30%.A su vez, esto propicié una eliminacion de parte del inventario
gue no estaba vigente. Por otra parte, se redujo en un 33% el valor del inventario en
almacén de 60 mil dolares en el 2005 a 40 mil dblares en el 2008, esto refleja una
aplicacion del concepto Just in Time que se detallard& mas adelante. Asimismo, el
tiempo que se utilizaba para la atencion de 6rdenes de compra se redujo un 50% con

ayuda de herramientastecnolégicas.

Segun Montenegro, L. (2007), en la tesis elaborada para mejorar el proceso de
logistica de efectivo aplicando el sistema Lean Six Sigma, se pronostico que se lograria
un ahorro importante en el transporte de efectivo, ya que, al tener un cupo operativo
adecuado y una manera preestablecida de solicitar pedidos de efectivo, se evitara

ordenar cada vez que el cupo operativo se encuentre en un 70%, lo que provocaria
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altos movimientos del efectivo y por ende altos costos operativos, como se observa

actualmente.

Flores, F., & Jabois, R. (2006) (México)en la tesis elaboradasobre la aplicacion
del sistema Lean Six Sigma para el sector de manufactura, se concluyé que con la
investigacionrealizada se pudieron cumplir de manera exitosa todos los objetivos
planteados, siendoel nivel de sigma equivalente a 4.47 durante el proceso de
manufactura. Gracias a esto, se pudo generar un ahorro por desperdicios materiales

equivalente a $76,761.12(moneda nacional) por cada millon de productoselaborados.

2.1.2 Nacionales

Segun el consultor informatico “HayGroup”, los gerentes del Peru solo dedican
hasta el 15% de su tiempo al planeamiento en sus empresas. Segun Pareja, J.(2015),
miembro de este grupo consultor, dicho porcentaje deberia ser 25%, aunque el
estandar es de 35%, y un aspecto importante para lograr eficiencia es la planificacion

estratégica de la fuerza laboral.

Calderon, E.(2009)En la tesis titulada “Mejora de procesos en una imprenta que
realiza trabajos de impresion offset basados en la metodologia Six Sigma”, para optar
el Titulo de Ingeniero Industrial, llegd a la siguiente conclusion: Es importante que
cuando se lleve a cabo un proyecto Six Sigma, se invierta lamayor cantidad de tiempo

en la fase de definicion, dado que es importante que estaetapa base quede sdlida. Las
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consecuencias de no tener claro esta primera etapatraen consigo un proyecto
redundante o0 que se tenga que realizar nuevosexperimentos para corregir los

experimentos ya realizados.

2.2Bases teodricas

2.2.10rigen de la implementacién de planes prospectivos empresariales con

nuevas tecnologias

Aproximadamente en 1950, comenzaron las investigaciones realizadas en los
Estados Unidos acerca de prondsticos tecnolégicos paraimplementar en el area de la
produccién para el sector de defensa. La organizacion“Rand”, en distintos trabajos de
consultoria, elaboré el formulario de medicién “Delphi”. Este se puso en practica a
través de grandes proyectos de prondstico en la Marina y en la Aeronautica de este
pais. Paralelamente, las empresas privadas de energialo comenzaron a aplicar

también.

Sin embargo, el poco interés demostrado hacia el mercado por parte delsector
en que se especializaron los andlisis prospectivos, su implementacion fue perdiendo
adeptos. Sin embargo, a fines de los afilos 80, como consecuencia de lo que se
apreciaba como una amenaza competitiva japonesa paraAmeérica, las técnicas de
prospectiva regresaron a ser parte deplanes primordiales. Fue entonces cuando el

Departamento de Comercio, el Concejo de Competitividad y la oficina de Politicas de
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Ciencia y Tecnologia comenzaron a utilizar nuevamente las renovadas técnicas

prospectivas.

Método Delphi: Es un proceso de comunicacion grupal para tratar un tema
complejo. Se realiza la seleccion de un grupo de expertos o quienes, mediante
cuestionarios sucesivos se les pregunta la opinidon sobre acontecimientos del futuro. La
encuesta se realiza de manera andnima, es decir los expertos desconocen sus
identidades entre si, lo cual ayuda a que desaparezca la influencia entre ellos. Existe
reiteracion de y retroalimentacion controlada y las repuestas que se presentan a los

expertos engloban todas las opiniones, indicando el grado de consenso obtenido.

Sanz, L., Anton, F. & Cabello, C., (1999) menciona que:

Los japoneses en 1970 crearon su propia estrategia de prospectiva y la
emplearon para elaborar una primera prediccionsobreel futuro de la ciencia y de la
tecnologia en dicha época, una proyeccion que abarcaba aproximadamente los
siguientes 30 afios. Dicha investigacionfue preparada por la Agencia de Ciencia y
Tecnologia, se considera el primer estudio prospectivo incluyendo herramientas
tecnolégicas emergentes. El proposito de la investigacion fue generar una
perspectivaglobal sobre los campos de ciencia y tecnologia analizados en conjunto, a
fin de proveer inteligencia de negocios sobre posibles rumbos a futuro para quienes
formulan politicas en el sector publico y privado. Expertos de la industria, las

universidades y el gobierno participaron en la composicion de esa investigacion. A
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partir de esa época, cada 5 afios se realizan los ensayos prospectivosempleando las

encuestas Delphi.

Segun Eneko Astigarraga, Master en Gestion de Empresas por la Universidad
del Pais Vasco en 2016, menciona en su libro Estrategias a futuro, sustentabilidad,
estrategia de reflexion, planeamiento territorial, organizaciones, negocios y casos de
estudio: “El Instituto de PROSPECTIVA ESTRATEGICA - IPE - se fundé en 1995 por
iniciativa de José Miguel Echarri, quien ejerce como director. Es la plasmacion
societaria de una conjuncién de conocimientos y experiencias desarrolladas por sus
componentes a lo largo de mas de veinticinco afios en el mundo econdémico,
empresarial y de instituciones publicas al servicio de una idea basica compartida:

pensar en clave de futuro.”

Enfoque de la Prospectiva Estratégica

EXPLORAR
EL FUTURO

e CAMBIOS EN MERCADOS
— Y NECESIDADES

ADAPTAR ESTRATEGIAS

NUEVAS AREAS DE ACTIVIDAD

PRODUCTOS Y SERVICIOS
INNOVADORES

prospectiva

Figura 1.Extraido deMuller (2006)
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Entonces basindose a la teoria y la importancia, podemos considerar la
necesidad de contar con una herramienta que se centre en el “qué hacer” para alcanzar
los propdsitos, a través de objetivos y metas alcanzables en el ambito del negocio o
actividad a participar, y que considere los factores influyentes del entorno. Surge asi, la

adaptabilidad de tecnologia para optimizar la logistica.

2.2.2 Lalogistica

La definicibn de la palabra logistica tiene diferentes acepciones. Segun el
diccionario de la Real Academia de la Lengua Espafiola, hace referencia a una
organizacion militar que atiende al movimiento y mantenimiento de las tropas en
campafia; como segunda acepcion, hace referenciaa la utilizaciondel método y el
simbolismo de las matemaéticas; y, por ultimo, considera que es el conjunto de recursos
y estrategias necesarios para llevar a cabo la organizacién de una entidad institucional

enfocada, principalmente, a la distribucion.

Segun Ballou, R.(2004), no se puede definir a la logistica en un entorno
militar,dado que las metas y las actividades empresariales discrepan de las militares.
Es decir, esta definicion no se concentra en el propésito de la gerencia o en la direccion

de la logistica en los negocios.
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Figura 2. Cadena logistica. Extraido de Anaya, Julio
Segun Bastos, A. (2007),“La logistica esta centrada en el proceso de
planteamiento, operacién y monitoreo del movimiento y almacenaje de mercancias, asi

como de los servicios e informacion asociados”. (pag. 2)

Por otra parte, Beltran, J., Rivas, M., & Mufuzuri, J. (2007) sefiala que“Este
paradigma de sistema de administracidnintegra tanto requisitos como orientaciones
para poner en marchael sistema de gestion logistica y pueda ser atil en el avance

continuo de sus resultados”. (p. 2)
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Analisis Prospectivo
Rocher, Y. A., & Courtial, J. P. menciona que:

El conocimiento de los patrones de comportamiento de los temas con el tiempo o
ciclosde vida nos puede permitir realizar predicciones a corto y medio plazo.
Usualmente en los ciclos de vida se han seguido las variables centralidad,
densidad, indice de transformacion y numero de articulos referentes al tema.
Aparte de los patrones antedichos se esta intentando encontrar el origen causal
en la interpretacion y modelado de las traducciones que puedan regir estas

evoluciones(1995).

Anélisis FODA

El analisis FODA se enfocara hacia los factores claves para el éxito de la

constructora POSADA PERU, se identificaran las fortalezas y las debilidades, con la

finalidad de tomar decisiones que permitan aprovechar las oportunidades del entorno,

asi como minimizar el impacto de las amenazas.

2.2.5

Lean Six Sigma
George, M. menciona que:

En la actualidad, para obtener una posicion competitiva, las empresas deben
direccionarse rumbo a una nueva organizacion y apoyarse en programas de
vanguardia que se enfoque en tiempos rapidos de entrega, desarrollo e

innovacion de nuevos productos, entrega en lotes pequefios mas frecuente,
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mayor variedad de productos, precios con tendencias decrecientes, cero
defectos en calidad, confiabilidad y en ocasiones fabricacion a la medida.

(2010,p. 12)

Esta investigacion pretendeconceptualizarqué es y cémo funciona Lean
SixSigma. Esta metodologia es mucho méasquela implementacion de dos programas,
ya que en conjunto presentan una sinergiairreplicable, permitiendo a la
organizacionmejorar la eficacia, eficiencia y la mentalidad organizacional orientada a la
mejora continua. Esta metodologia permite reducir imperfeccionescon cada proyecto
que se realiza. Ademas, promueve la eliminacion de desperdicios y, por ende, ya que
es considerado como uno de los desperdicios, la disminucion de los tiempos de en los
procesos necesarios para realizar una entrega. La metodologia Six Sigma mantiene
sus estandares de calidad ya conocidos, pero ademas se retrae a lo basico de sus
elementos ordenandolos de una manera logica secuencial que permite encontrar la

causa principal de los problemas basandose en los datos, todo esto orientadoal cliente.

La mayoria de las empresas preparan a su personal o a un equipo de personas
en otras metodologias, para la mejora de procesos existentes. El Lean Six Sigma, una
disciplina de rendimiento comprobado en las ultimas décadas, ofrece la manera mas
eficaz para construir diversas capacidades. Este enfoque combina dos de los motores
de mejora mas poderosos: Lean, que ofrece mecanismos para reducir rapidamente y
de manera drastica los tiempos y el desperdicio en cualquier proceso de cualquier parte

de una organizacion, y Six Sigma, que proporciona las herramientas y las pautas
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organizativas que establecen unos cimientos basados en datos para una mejora

prolongada en objetivos clave relacionados con los clientes.

Michael, G.conceptualiza que:

El sistema Lean Six Sigma pondera el valor mediante una férmula clasica:
incremento de beneficios operativos (concentrados en la eficiencia) + incremento
de ingresos (basado en lo que es importante para el cliente) = valor para los

accionistas. (2002,p. 11)

Lean

Técnica de trabajo que permite interactuar con la cadena de valor de un
producto o servicio con el fin de reducir desperdicios para otorgarle al cliente lo
necesario de la forma mas eficiente. Una empresa usualmente lo que busca es
comprender aquello que el cliente identifica como valor agregado y esta dispuesto a
tomar las medidas necesarias para garantizar la presencia de este en su organizacion y
productos. Esta metodologia, al mismo tiempo, elimina los procesos que no generan

valor para la empresa.

El primer esbozo de lo que significa Lean seda a conocer por primera vez en el
libro “La maquina que cambio el mundo” de James Womack en 1990. Los ideales

basicos una administracion Lean sebasan en tres pilares:
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1. Produccién:Mediante la aplicacion del Just in Time, técnica originaria de Japon.
Tiene como fundamento fabricar lo que es necesario cuando es necesario. Esto
con el fin de no tener inventario y no tener costos de almacenamiento. Evita

procesos afiadidos que involucran el inventario en almacén.

2. Cadena de suministro:se basa en la disminucién del numero de distribuidores,
siguiendo un proceso de eleccibn de los mas convenientes basandose en su

adaptabilidad a los requerimientos del cliente.

3. Cultural:basado en el empoderamiento y en dar permisividad en las tareas que
realizan los colaboradores. Ademas, se concentra también en la busqueda de la

eliminacion de jerarquias dentro de una organizacion.

La metodologia Lean contempla siete tipos de desechos mas comunes. Unos
tienden a ser muy faciles de ver, ya que son fisicos, mientras que otros pueden ser mas
complicados de detectar, por lo que exigen un rastreoo un estudioadicional para

descubrirlos:

e Transporte:Involucra todos los movimientos dentro de una organizacion,
incluidas las entradas y las salidas de productos, herramientas, entre otros.
Losdesechosreferidos al transporte generalmente seobtienen por la ubicacion de
las instalaciones, pero también puede proceder de la falta de flujo entre distintos

procesos protocolares. Un documento que se traslada entre areas debido a la
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burocracia excesiva se puede extraviar durante dias, lo que implica un costo en
cuanto a tiempo y capital. Lean Six Sigma rechaza esas transferencias de
desechos por medio del redisefio de procesos, generando flujos disgregados

gue disminuyen el tamafio de los lotes.

Inventario:La falta de coordinacion en la cadena de abastecimiento, en muchas
ocasiones da como resultado una desproporciénentre la demanda y la oferta.
Esto tiene como origen, principalmente, la mala comprensién de las necesidades
de los clientes, una erronea prediccion, entre otras causas. Un conocimiento
analitico yreflexivo de las fuentes que puede generan variabilidad en una cadena
de abastecimiento puede implicarun equilibrio 6ptimo y necesario de los

inventarios.

Movimiento:Se refiere, especificamente, el movimiento innecesario de
personas. Si se analizan los recorridos de un trabajador, lo mas probable es que
este tenga caminos distintos en cada ocasion que deba ir entre dos puntos
diferentes. Estos recorridosindtiles provocan pérdidas de tiempo y que se
reduzca el rendimiento. Lean Six Sigma trata de contrarrestar esto con la
implementacion de rutas para el desplazamiento, procedimientos operativos

optimizados y un disefio ergonémico del entorno de trabajo.
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Esperas:Este tipo de desperdicio también representan costos innecesarios, que
se relejan como interrupciones del proceso o entre procesos. Lean Six Sigma
puedeidentificar los procesosque puedan generar restricciones a través del
mapa de valor. También puede comparar las capacidades de los procesos con

la demanda de los clientes.

Sobreproduccién:Hace referencia a fabricar y almacenarmas productos o
materias primas de los que se requieren. En procesos que involucran
transacciones, este desperdicio puede pasar desprevenida mientras esta
incremente de manera importante los gastos indirectos, tales como gastos por

envio y pagos adelantados.

Sobreprocesamiento:Se refiere aotorgarle al cliente mas de lo que quiere o de
lo que esta dispuesto a pagar. Para obstaculizar este despericio, es necesario
analizarlo que el cliente busca, desde el disefio hasta la entrega. Es decir, se
debe concentrar en el disefio y otros aspectos involucrados con la finalidad de
brindar calidad y tener una facil fabricacion, ademéas de reducir costos en la

etapa de desarrollo.

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, redisefiar y reparar en lugar de intentar

aumentar la calidad de los pasos del proceso que ya aportan valor. Por ejemplo,
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el centro de venta telefénica de una empresa implementd un proyecto de Lean
Six Sigma con el fin de aumentar las ventas y reducir los costes. La direccion
pensaba que las ventas dependian de los afios de experiencia del vendedor y de
la cantidad de tiempo que dedicaba a cada cliente. Una prueba estadistica
demostré que esta percepcidon no era correcta: los factores mas importantes
para el aumento de las ventas fueron los guiones de venta de los operadores,

asi como el uso de una estrategia de precios flexible.

La mejor estrategia para atender los siete tipos de desperdicio es centrarse en
un proceso en lugar de hacerlo en las maquinas, los recuentos o las cuentas del
balance. Los profesionales terminan acostumbrandose tanto al esfuerzo que deben
hacer para completar sus tareas que ya no son capaces de ver el desperdicio.
Finalmente, el objetivo de Lean Seis Sigma es simplificar los procesos, cambiar el flujo
para aumentar el tiempo de trabajo que genera valor, hacerlos mas esbeltos, que
fluyan mejor, més rapidamente y con menos costes para los clientes. Lean implica

sobre todo velocidad.

Six Sigma

Filosofia de trabajo que puede ser aplicada por clientes, empleados, accionistas
y proveedores. Es una metodologia basada en que la organizaciéneliminedesechos,
incremente los niveles de calidad en todos los niveles de la empresa y, en

consecuencia, represente una mejora econdmica en las organizaciones.
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La metodologia proponeaumentar gradualmentede los procesos con no mas de
3 0 4 oportunidades de defectos o errores por cada millon de oportunidades. Estopuede
involucrarque el disefio y fabricacion de un producto sean orientadosal cliente. La letra
griega sigma (o) se usa para representar la desviacion estandar o medida de la
variabilidad de un proceso. Por ende, Six Sigma se basa en identificar y controlar la
variabilidad del proceso con el fin de tener un producto més confiable y previsible. En
Six Sigma se ejecutacada proyecto seguido de otro como la forma mas eficaz de
suprimir problemas en cuanto a la variabilidad que influyan a procesos medibles y que

se reflejan en defectos cuantificables.

La metodologia consiste en 5 fases (DMAIC): Definir, Medir, Analizar, Mejorar y

Controlar.

A continuacién, se detallan las distintas fases y los procesos que involucran cada una

de ellas.

1. Definir:Consiste en definir, valorar y elegir proyectos, preparar la mision,
clasificar y formar el equipo necesario. Implica captar el problema y escuchar la
opinion del cliente durante el proceso, para definir cuales son sus requerimientos
y objeciones respecto al resultado del proceso. Es menester, el analisis y
evaluacion de esta etapa para precisar el alcance del proceso en cuestion y asi
lograr proponer el criterio con el cual se va trabajar en la mejora. Lo que se

obtiene de esta etapa usualmente son los requerimientos criticos del cliente.



32

2. Medir: Consiste en la interpretacién de los procesos involucrados, evaluando su
operatividad y su condiciénactual para satisfacer las demandas de los clientes.
En esta etapa, se evidencian los posibles erroresy sus consecuencias. Al
mismotiempo,se formulan teorias sobre del origen de su mal funcionamiento. Se
pone en practica el plan de obtencion de datos de las variables que influyenen el
proceso. Se propone indicadores de desempefio del proceso para los principales
elementos (entradas, actividades y salidas). Estos indices requieren un plan de
implementacion y control que permitapredeterminar la base en la que se
desarrolla el proceso. Con esta medicion, se puede obtener el Nivel de Sigma

actual del proceso, el cual es el parametro mas importante a determinar.

3. Analizar:Luego de la obtencion de los datos,se realiza un andlisis de estos para
verificar, mediante una comparacion de hipétesis, qué factores afectan
directamente en la evolucién en un proceso; es decir, se determinan las causas
principales del error en el proceso. Para esto, es necesario unanalisis estadistico
de datos y un andlisis del funcionamiento del proceso haciendo uso de
diagramas, de ser necesario. Lo importante en esta etapa es conocer la causa

raiz del problema.

4. Mejorar: Es esta la fase en la que se proponen, analizan, evalian, determinan e
implantan las soluciones para que el proceso alcance los resultados esperados.

Se genera una lluvia de ideas para identifican las caracteristicas del proceso que
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se puedan mejorar y soluciones a corto, mediano y largo plazo, que puedan
eliminar o disminuir el efecto la causa del problema. La conclusién de esta etapa

es la proposicién de solucionespara el origen el problema.

. Controlar:En esta fase se ejecuta la correccion del error y se propone un plan
de capacitacidbn y otros procesosde control. Implica la aplicacién de las
soluciones propuestas en etapas anteriores y realizar un seguimiento de las
mismas. También se reconoce oportunidades para implementar otras estrategias
planteadas para el proyecto. El control debe asegurar que las nuevas medidas
estén documentadas y monitoreadas de manera estadistica con los métodos de
control del proceso. El documento importante que sintetice lo mencionado es el

“Proyecto de Control de Procesos”.
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Capitulo Ill. Metodologia de la investigacion

3.1 Tipo de investigacion. Descriptiva.

La presente investigaciones de tipo descriptiva y analitica, pues esté centrada en
describir caracteristicas que identifiquen a los procesos, con el fin de analizar y
segregar las debilidades para determinar las principales o de mayor influencia.
Después, se procede al desarrollo y adaptacion de la metodologia Lean Six Sigma

dentro de la constructora.

SegunHernandez, R. Fernandez, C. y Baptista, P. (2014),una investigacion
descriptivaesta orientada a la descripcion, documentacion, evaluacion e interpretacion
analitica de distintos puntos de vista de una determinadavariable. Teniendo en cuenta
lo propuesto por el autor, el objeto de estudio, como en este caso, seria el area

logistica de una empresa prestadora de servicios o productora.

Por su parte,Tamayo,M.(2001)sefiala que una investigacion de tipo descriptivaevalla la
realidad tal y cémo se presenta ante el observador. Percibiendo, asi, sus
caracteristicas inherentespara obtener una interpretacion correcta y objetiva de los

eventos. A este proceso se le llama un disefio de campo.

Es decir, un disefio de campo permite identificar las condiciones reales en las que se
obtuvieron los datos para poder obtener, ademas, analisis rapidos en caso se necesite
realizar revisiones o se evallen condiciones externas que pueden haber modificado los

datos obtenidos.
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En sintesis, este tipo de investigacion consisteen llegar a conocer las situaciones,
costumbres y actitudes predominantes a través de la descripcion exacta de las

actividades, objetos, procesos y personas.

3.2 Nivel de investigacion: No experimental.

El presente trabajo de tesis emplea una metodologia no experimental, puesto
que se basa en la observacion de fenOmenos en condiciones naturales. No hay

estimulos a los que se exponga al sujeto de estudio.
SegunHernandez, R. Fernandez, C. y Baptista, P.,

(La investigacion no experimental) es sistemética y empirica en la que las
variables independientes no se manipulan porque ya han sucedido. Las
inferencias sobre las relaciones entre variables se realizan sin intervencion o
influencia directa, y dichas relaciones se observan tal como se han dado en su

contexto natural.(2014, p. 153)

Mertens, D.(2010) sefala que “la investigacidbn no experimental es apropiada

para variables que no pueden o deben ser manipuladas o resulta complicado hacerlo”.

En conclusion, es aquella que se realiza sin manipular deliberadamente variables.Es
decir, es investigacion donde no hacemos variar intencionalmente las variables

independientes.
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3.3 Método de lainvestigacion

En este trabajo de tesis, se utilizo el método denominado inductivo, ya que sirvio
para conocer la situacion actual de la constructora y luego ofrecer una estructura nueva
en el rubro de logistica. Del mismo modo, se aplicé el método analitico, pues se hizo
uso de documentos, folletos, archivos y libros relacionados con ambas variables.
Asimismo, un contribuyente a la investigacion es el analisis estadistico, permitiendo

estudiar al detalle los temas abordados en la investigacion.

Las distintas técnicas utilizadas se aplicaron para recolectar informacion de
fuentes primarias y secundarias.Respecto a las fuentes primarias,se refiere a las
entrevistas a colaboradores; respecto a las fuentes secundarias,se obtuvieron de

documentos, publicaciones, revistas electrénicas, entre otros.

3.4 Poblaciéon de estudio
3.4.1 Poblacion.

Hernandez, R. Fernandez, C. y Baptista, P., (2014) “Conjunto de todos los casos

gue concuerdan con determinadas especificaciones.(p. 174)

Asi mismo, Sanchez, H. & Reyes, C., (1998)conceptualiza que “una poblacion
comprende a todos los miembros de cualquier clase bien definida de personas, eventos

u objetos” (p. 111).
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La poblacibn que fue parte del estudio de esta investigacion la
constituyentrabajadoresde la empresa constructora POSADA PERU. Especificamente,

el personal del &rea logistica de la empresa.

3.4.2 Muestra.

Hernadndez, R. Fernandez, C. y Baptista, P. (2014)“la muestra es en esencia un
subgrupo de la poblaciébn. Digamos que es un subconjunto de elementos que
pertenecen a ese conjunto definido en sus caracteristicas al que llamamos poblacion”

(p.175).

Para efectos de esta investigacion, por ser una poblacion conocida se tomara al

personal del area de logistica.

3.5 Técnicas de recopilacion de datos
Las principales técnicas que se utilizo son:

e Entrevistas.

e Encuestas.

e Observacion.

¢ Diccionario de datos.

e Diagrama de flujo.
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3.6 Hipotesis
3.6.1 Hipotesis general:

e La implementacion de la metodologia Lean Six Sigma mejora la efectividad y

eficienciadel area logistica de la empresa constructora POSADA PERU.

3.6.2 Hipotesis especificas:

e La implementacion de Lean Six Sigma mejora favorablemente el subproceso de

atencion de pedidos en una empresa de alquiler de equipos.

e La aplicacion de Lean Six Sigma mejora favorablemente los tiempos en los

procesos logisticos de una empresa.

3.7 Variables e indicadores

Hernandez, R. Fernandez, C. y Baptista, P. (2014) “es una propiedad que puede
fluctuar y cuya variacién es susceptible de medirse u observarse (...) se aplica
apersonas u otros seres vivos, objetos, hechos y fendmenos, los cuales adquieren

diversos valores respecto de la variable referida”.(p. 105)

Sanchez, H. & Reyes, C. (1998)“Un indicador es una subvariable que se

desprende con el propédsito de medirla” (p. 53).
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3.7.1 Variable independiente e indicadores.

Esta investigacion presenta como variable independiente a la Metodologia Lean Six

Sigma, la cual es congruente con la hipétesis general planteada.
Del mismo modo, los indicadores de esta variable fueron:
Indicador 1: Necesidades de los clientes

Indicador 2: Reducciéon de los tiempos en el procesamiento de la informacion sobre

requerimientos

Indicador 3: Reduccion de costos en el area de logistica

3.7.2 Variable dependiente e indicadores.

Esta investigacion tiene como variables dependientes al Area logistica, al
Subproceso de atencién de pedidosy alTiempo empleado en los procesos

logisticos.

Los indicadores de estas variables son:

Indicador 1: Numero de actividades o procesos del area logistica
Indicador 2: Requerimientos procesados y ejecutados oportunamente

Indicador 3:Tiempo de entrega
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Cuadro 1. Fases del Six Sigma.
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Fases | N° Actividades Recomendaciones
Definir 1 | Capacitacion. Preparar la capacitacion para ampliar el
conocimiento de la metodologia Six Sigma.
2 | Ficha de proyecto. Escoger el area que se desea mejorar.
3 | Mapeo del proceso. Establecer el area en el que se desarrollara las
actividades de mejora.
Medir 1 | Medicién del proceso. | Iniciar el seguimiento de la secuencia de actividades
dentro del tiempo establecido.
2 | Medicién de | Conocer los resultados de las necesidades del area
resultados. a mejorar.
Analizar | 1 | Revision de la | Observar el espacio que se desea reorganizar.
condicion del proceso.
2 | Andlisis del resultado. | Definir el objetivo con el que se desea mejorar el
area.
3 | Identificacibn de las | Establecer las causas que determinaron el
causas. problema.
Mejorar 1 | Progreso en el | Evaluar las tareas que demandan tiempo y distintos
proceso. factores.
2 | Plan de accién. Expresar las mejoras a implementar.
Controlar | 1 | Implementar controles. | Definir los indicadores de control de mejora.
2 | Revisiones periddicas. | Verificar y revisar los reportes para visualizar el

desarrollo del &rea y continuar su mejora.

Fuente: Elaboracién propia.
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Capitulo IV.Presentacién Resultados

La aplicacién de esta metodologia logr6 mejoras significativas en los procesos
existentes queno cumplian con lo admisible en las especificaciones. Esto se produjo
debido a que el proceso de logistica no lograba llegar a cumplir con todas las
especificaciones del cliente.L.a metodologia fue puesta en marcha aplicando

herramientas de calidad dentro de las etapas del modelo DMAIC.

Para complementar este proceso se realizé una matriz FODA con el apoyo del
jefe de logistica de la empresa constructora POSADA PERU. En esta matriz se detallan
los procesos en especifico por los cuales la empresa tiene los problemas detallados en

la seccién correspondiente.

Por otra parte, la oficina de logistica compartié informacién sobre las propuestas
gue se implementaran en el futuro teniendo en cuenta las fortalezas y debilidades de la

empresa. Estas se encuentran detalladas en los cuadrantes como “Plan de accion”.

A continuacion, se detallo las etapas del modelo DMAIC que se realizaron para

implementar el sistema Lean Six Sigma.



MATRIZ FODA

FORTALEZAS

DEBILIDADES

Personal de Posada con Experiencia.

Recursos informéticos (PC, impresoras, internet,
celulares)

Equipos topograficos Calibrados.

Informacion Fisica en almacenes.

Informacion Virtual, Expertos.

Recursos Financieros Adecuados.

Personal sin acreditacién de competencias.

Personal con poco conocimiento en seguridad, salud y
medio ambiente.

Uso limitado de Expertis.

Deficiente control de Almacén.

Observaciones en Inspecciones de Seguridad, Salud y M.
A

Deficiente identificacion de requisitos de las partes
interesadas.

Personal desinteresado en temas certificacion.

Pocas horas de capacitacion.

OPORTUNIDADES

Plan de accion del Cuadrante |

Plan de accion del Cuadrante Il

Continuidad de trabajo con CCM2L.
Proveedores:  Ecocentuary, Masijo,
Promart, Tecniexpertos, Arenera San
Martin, ADEIC.

Describa coOmo puede usar estas fortalezas para

Describa co6mo puede evitar estas debilidades utilizando

tomar ventaja de estas oportunidades.

Mejorar los tiempos de ejecucién de actividades
en obra.

estas oportunidades.
Acreditar competencias de operadores.
Mejorar el control de almacén con Masijo; Promart,

e Energia Renovables. Generar reuniones con proveedores para Tecniexpertos.

e EO-RS. mejorar las condiciones de los servicios y |e Blsqueda de nuevos proveedores para la gestion de

e Migracion. productos adquiridos y ampliar cartera de centro material de excavacion o demolicién (canteras).

e Servicio Limitado en Temas de de disposicion segun informacion de expertis. | e  Convertirse en EO-RS para RCD, caucho, chatarra.
Excavacion, shotcrete y corte con hilo Capacitacion técnica en Demoliciones, lanzado e Inicio de transicion de consumo de petréleo (petrdleo) a
diamantado. de shotcrete y corte con hilo. consumo eléctrico (energia renovable)

Aplicaciones para ver el estado en linea de
equipos.
AMENAZAS Plan de accién del Cuadrante IlI Plan de accion del Cuadrante IV

e Penalidades de cliente. Describa cémo puede usar estas fortalezas para Describa cémo puede hacer frente a estas debilidades

e Discontinuidad en trabajos con clientes | reducir las posibilidades y el impacto de estas que harian una realidad estas amenazas.
SOUTHEN, UNICOM, PRIMERA amenazas. ¢ Identificacién de requisitos del cliente y comunicérselo al
VISION. Dar el conocimiento cuales son las penalidades personal.

¢ Ninguna obtencion de buena Pro OSCE. que el diente impone a la hora de realizar el | e Incrementar las horas de capacitacion en temas de

e Multas por parte de Policia Nacional; trabajo. seguridad, salud y medio ambiente, para disminuir
Municipalidad, MINTRA, MINAM. Comunica de as diferentes multas por parte de observaciones.

e Observaciones de Bureau Veritas. las entidades estatales. e Realizar capacitaciones para temas de OSCE.

e Inseguridad ciudadana. Hacer un seguimiento frecuente de las NC | e Incrementar las capacitaciones en temas de Certificacion

e Robo de Informacion Digital. mayores de auditorias. ISO/OHSAS.

e Falta de Luz, Luz del Sur. Dar a conocer de las aplicaciones (apps), para

e Falta de internet, movistar. traslado vehicular o herramientas informaticas

para evitar robos.

Back ups mensuales.

Poner a punto generadores eléctricos y hacer un
control de los mismos.
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Definir

En esta etapa se llevd a cabo una capacitacion anticipadasobre la metodologia
Lean SixSigma, la cual fue presentada al jefe de logistica de la constructora.
Conjuntamente con un asesor especializado, se llevéd a cabola adaptacionprogresiva de

la metodologia para la empresa.

Siguiendo con la metodologia de este proyecto de investigacién, se elaboré la
pauta del proyecto, la misma que se desarroll6 en reuniones con la alta direccién de la
empresa constructora POSADA PERU; como consecuencia de estas reuniones, se
propusola implementacion de esta mejora para el area de logistica. La propuesta
contuvo el problema, seguimiento, objetivo, los cargos, las responsabilidadesy los

nombres de miembros del equipo Lean Six Sigma.

Estas medidas fueron tomadas, ya que las principales fuentes de errorfueron
detectadasen el area de Logistica, donde la falta de una planeacion y programacion

estratégica hace que exista un déficit general.

Medir

En esta etapa, se lleva a cabo la cuantificacion de los resultados obtenidos al
implementar el sistema adaptado, dentro de un tiempo establecido, en este caso
fuerontres meses de estudio necesarios para el indicador propuesto. Cabe mencionar

gue los datos que se presentaran a continuacion han sido proporcionados por la misma
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empresa y que la implementacion se centré especificamente en el alquiler de equipos
para obras de construccion. Sin embargo, la empresa también ejecuta proyectos. Se
espera que esta metodologia también se implemente en el sector de ejecucion de

obras de la empresa.

Tabla 1
Tiempo Descripcion
30 Recibir requerimientos
30 Comprobar disponibilidad del equipo
40 Programar la entrega del equipo
30 Realizar la orden de salida de los equipos
30 Identificar y programar al operador del equipo
15 Recepcion y procesamiento de la orden de llegada del equipo

Fuente: Elaboracion propia

La tabla numero 1, muestra cada tiempo especifico que se emple6 en cada sub
proceso que el area de logistica utilizé para entregar un equipo, el tiempo total fue de

175 minutos.

El tiempo sefalado equivale a 2 horas con 55 minutos, lo que implica queen un
dia de trabajo solo se podrian atender 3 pedidos, siendo esta una cantidad muy

reducida si se tiene en cuenta la gran demanda realizada porlos clientes.

Por otra parte, la empresa proporciond la siguiente informacion sobre los pedidos, la

cual se presenta a continuacion:
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Tabla 2
Mes Equipos requeridos por clientes Equipos alquilados
Septiembre 116 71
Octubre 121 66
Noviembre 125 78

Fuente: Elaboracion propia

El total de equipos requeridos en los 3 meses fue de 362 y los equipos
alquilados fueron 215. Por ende, en los 3 meses, el 59% de los pedidos fueron

atendidos y el 41% restante no fueron atendidos.
Analizar

Producto de una conversacion con el jefe del area logistica de la empresa, se
identificaron las principales causas: la discordancia entre el area de contratos y
logistica, la poca de organizaciébn de equipos en el almacén, la falta de una ruta
definida y la inexistencia de un procedimiento preestablecido en los procesos de la

constructora.
Mejorar

Una vez llevado a cabo el andlisis, se pueden proponer mejoras en las labores y
procesos que vinculanal area de contratos con la de logistica. En consecuencia, se ha
propuesto un cuadro nuevo de actividades con los tiempos mejorados, lo que permitira

incrementar la eficienciadel proceso para poder atender una mayor de cantidad de
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pedidos al dia. Esto conllevara un aumento de los ingresos de la constructora. Al
coordinar con el area de contratos, se concluye que debe haber una reduccion de
tiempos significativa debido a la eliminacion del retrabajo de verificar la conformidad del

pedido. Todas estas mejoras permitieron reducir el tiempo de 175 a 135 minutos.

Tabla 3
Tiempo Descripcion
15 Recibir requerimientos.
20 Comprobar disponibilidad del equipo.
35 Programar la entrega del equipo.
25 Realizar la orden de salida de los equipos.
25 Identificar y programar al operador del equipo.
15 Recepcion y procesamiento de la orden de llegada del equipo.

Fuente: Elaboracion propia

Cabe resaltar que adicionalmente, se propone la implementacion de un soporte
tecnoldgico, el cual permitiramejorar la rapidez y en la programacion de la entrega de
equipos, asi como la facil emisiébn de 6rdenes, ya que se contaria con una base
digitalizada de datos. Por otra parte, la comprobacion de disponibilidad de los equipos y
de los operadores se reduce por la actualizacion automética del inventario virtual

implementado.

A raiz de estos cambios en las actividades de la constructora, se procedio a la
implementacion de un piloto por el tiempo de un mes para observar sus resultados. En

primer lugar,se capacito a todo el personal durante una semana. Esta capacitacion fue
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impartida por los jefes de las tres areas.Estopermitié optimizar el tiempo y realizar una
entrega mas rapida de los equipos, a su vez se logré obtener una entrega oportuna y

abarcando més pedidos.

Tabla 4

Mes Equipos requeridos por clientes Equipos alquilados

Diciembre 115 90

Fuente: Elaboracion propia

Controlar

Para esta etapa, se elaboraron gréficas que indicaron la variacion mensual entre
los pedidos requeridos y los atendidos para cada mes. Ademas, se presento la
documentacion de esta nueva metodologia y los gastos asociados.De esta manera,la
alta direccion tuvolos elementos medibles necesarios para conocer los procesos y

tomar medidas preventivas o correctivas que les permitieron llegar a la meta planteada.

Una gran parte dentro del control fue la generaciéon de documentos adicionales
gue anteriormente no eran necesarios. Por lo que se propuso realizar un documento
gue sirva de guia y que contenga todos los procedimientos que deben ser
documentados para el personal, ademas del control de los registros predecesores y

nuevos de cada subproceso de logistica.
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Asimismo, estas mejoras permitieronla reduccion de costos en cuanto al papel y
materiales de oficina. Aunque parezca un costo recuperado minimo, la suma de
pequefios costos innecesarios podrian representar un gran ahorro para la empresa.
Estosestabanpresupuestados como un gasto en el area de logistica de
aproximadamente S/. 9, 100; mientras que, con la implementacién de la nueva

metodologia, se ha reducido a S/. 6, 200.

4.1 Contrastacion de las hipétesis
4.1.1 Hipétesis general

La implementacion de la metodologia Lean Six Sigma mejora la efectividad y eficiencia

del area logistica de la empresa constructora POSADA PERU.
Comprobacién de hipotesis

Ha:La implementacion de la metodologia Lean Six Sigma mejora la efectividad y

eficiencia del area logistica de la empresa constructora POSADA PERU.

HO:La implementacién de la metodologia Lean Six Sigma no mejora la efectividad y

eficiencia del area logistica de la empresa constructora POSADA PERU.

4.1.2 Hipotesis especificas.
e La implementacion de Lean Six Sigma mejora favorablemente el subproceso de

atencion de pedidos en una empresa de alquiler de equipos.
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Comprobacion de hipotesis

Ha:La implementacion de Lean Six Sigma mejora favorablemente el subproceso

de atencién de pedidos en una empresa de alquiler de equipos.

HO:La implementacion de Lean Six Sigma no mejora favorablemente el

subproceso de atencion de pedidos en una empresa de alquiler de equipos.

e La aplicacidbn de Lean Six Sigma mejora favorablemente los tiempos en los

procesos logisticos de una empresa.
Comprobacién de hipotesis

Ha:La aplicacion de Lean Six Sigma mejora favorablemente los tiempos en los
procesos logisticos de una empresa.
HO:La aplicacion de Lean Six Sigma no mejora favorablemente los tiempos en

los procesos logisticos de una empresa.

Descripcion de resultados segln encuesta realizada.

1. ¢Tiene conocimiento acerca de la metodologia Lean Six Sigma?

Tabla 5. Distribucién de frecuencia y porcentaje.

Frecuencia Porcentaje
Si 25 50%
No 13 26%
Poco 12 24%
Total 50 100%

Fuente: Elaboracién propia.
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1. ¢ Tiene conocimiento acerca de la metodologia Lean Six
Sigma

mSi mNo mPoco

Figura 1. Resultados de la pregunta 1.

Interpretacion:

En la tabla 5 y la figura 1, se muestra los resultados de la encuesta realizada, los
mismos que se presentan de la siguiente manera: un 50% determina que si conoce la
metodologia Lean Six Sigma; un 26%, no cuenta con el conocimiento de dicha

metodologia y un 24%, cuenta con pocos conocimientos.

2. ¢Como considera usted el procedimiento de requerimientos en el area de

logistica?
Tabla 6. Distribucion de frecuencia y porcentaje.
Frecuencia Porcentaje
Bueno 28 56%
Regular 15 30%
Malo 7 14%
Total 50 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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2. ¢Como considera usted el procedimiento de requerimientos en el drea
de logistica?

® Bueno m Regular = Malo

Figura 2. Resultados de la pregunta 2.

Interpretacion:

En la tabla 6 y la figura 2, se muestra los resultados de la encuesta realizada, los
mismos que se presentan de la siguiente manera: un 56% considera que el
procedimiento de requerimiento en el area de logistica es bueno; un 30%, que es

regular y un 14%, que es malo.

3. ¢Cuéanto tiempo demora la entrega de tu requerimiento en el area de

logistica?
Tabla 7. Distribucion de frecuencia y porcentaje.
Frecuencia Porcentaje
3 dias 10 20%
1 semana 22 44%
De 10 a 15 dias 18 36%
Total 50 100%

Fuente: Elaboracién propia.
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3. éCuanto tiempo demora la entrega de tu requerimiento en el area de
logistica?

‘ m3dias mlsemana = De 10a15dias

Figura 3. Resultados de la pregunta 3.

Interpretacion:

En la tabla 7 y la figura 3, se muestra los resultados de la encuesta realizada, los
mismos que se presentan de la siguiente manera: un 20% considera que el tiempo de
la entrega de su requerimiento se da en 3 dias; un 44%, que se da en 1 semana y un
36%, que se da de 10 a 15 dias.

4. ¢Conocelaruta que sigue tu requerimiento hasta el momento de entrega?
Tabla 8. Distribucion de frecuencia y porcentaje.

Frecuencia Porcentaje
Si 32 64%
No 4 8%
Poco 14 28%
Total 50 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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4. {Conoce la ruta que sigue tu requerimiento hasta el momento de
entrega?

mSi mNo mPoco

Figura 4. Resultados de la pregunta 4.

Interpretacion:

En la tabla 8 y la figura 4, se muestra los resultados de la encuesta realizada, los
mismos que se presentan de la siguiente manera: un 64% manifiesta que si conoce la
ruta de su requerimiento; un 8%, no conoce la ruta y un 28%, tiene poco conocimiento

de la ruta.

5. ¢Como calificarias la calidad de tus requerimientos entregados por el area
de logistica?
Tabla 9. Distribucién de frecuencia y porcentaje.

Frecuencia Porcentaje
Bueno 23 46%
Regular 15 30%
Malo 12 24%
Total 50 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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5. éComo calificarias la calidad de tus requermientos entregados por el
area de logistica?

® Bueno m Regular = Malo

Figura 5. Resultados de la pregunta 5.

Interpretacion:

En la tabla 9 y la figura 5, se muestra los resultados de la encuesta realizada, los
mismos que se presentan de la siguiente manera: un 46% manifiesta que la calidad de
su requerimiento entregado es buena; un 30%, que es regular y un 24%, que es malo.

6. ¢Qué determinala conformidad de tus requerimientos?

Tabla 10. Distribucion de frecuencia y porcentaje.

Frecuencia Porcentaje
El tiempo 18 36%
Pedidos completos 15 30%
Buena calidad 17 34%
Total 50 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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6. ¢Qué determina la conformidad de tus requerimientos?

® El tiempo  ® Pedidos completos = Buena calidad

Figura 6. Resultados de la pregunta 6.

Interpretacion:

En la tabla 9 y la figura 6, se muestra los resultados de la encuesta realizada, los
mismos que se presentan de la siguiente manera: un 36% manifiesta que la
conformidad de su requerimiento se basa en el tiempo; un 30%, se basa en los pedidos
completos y un 34%, se basa en la buena calidad.

7. ¢Cudles son las deficiencias que crees gue existe en el area de logistica?

Tabla 11. Distribucion de frecuencia y porcentaje.

Frecuencia Porcentaje

Falta de comunicacion entre los integrantes del 15 30%
area.

Falta de organizacion en el area. 15 30%
Falta de liderazgo en el area. 20 40%
Total 50 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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7. éCuales son las deficiencias que crees que existe en el area de logistica?

® Falta de comunicacion entre los integrantes del drea

u Falta de organizacién en el area

© Falta de liderazgo en el area

Figura 7. Resultados de la pregunta 7.

Interpretacion:

En la tabla 11 y la figura 7, se muestra los resultados de la encuesta realizada, los
mismos que se presentan de la siguiente manera: un 30% manifiesta que una de las
deficiencias en el area de logistica es la falta de comunicacién entre ellos; un 30%, es

la falta de organizacion en el area y un 40%, es la falta de liderazgo en el area.

8. El area de logistica, ¢Da a conocer las pautas para elaborar la hoja de ruta

para el requerimiento?

Tabla 12. Distribucion de frecuencia y porcentaje.

Frecuencia Porcentaje
Si 18 36%
A veces 22 44%
No 10 20%
Total 50 100%

Fuente: Elaboracién propia.
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' 8. El drea de logistica, ¢ Da a conocer las pautas para elaborar la hoja de ruta ‘
para el requerimiento?

k mSi mAveces = No ‘

Figura 8. Resultados de la pregunta 8.

Interpretacion:

En la tabla 12 y la figura 8, se muestra los resultados de la encuesta realizada, los
mismos que se presentan de la siguiente manera: un 36% manifiesta que el area de
logistica si da a conocer las pautas para elaborar la hoja de ruta, un 44%, a veces da a
conocer las pautas y un 20%, que no dan a conocer las pauta.
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Capitulo V.Conclusiones

El presente trabajo de tesis realizado permitié formular las siguientes conclusiones:

Laimplementacionde la metodologia Lean Six Sigma, fue exitosa y mejord la
efectividad y la eficiencia de los procesos involucrados en el area logistica de la
constructora POSADA PERU, aumentando los ingresos, al aumentar la cantidad
de equipos alquilados en un 19%.

La metodologia Lean Six Sigma representd una reduccién de los costos en
cuanto a papeleria y materiales de oficina.

El impacto de la metodologia Lean Six Sigmafue positivopara el area de logistica
de la empresa constructora POSADA PERU debido al replanteamientode sus
procesos.

Se ha evidenciado la necesidad de realizar una planificacibn acompafiada de la
prospectiva, ya que plantea un horizonte de desarrollo, permitiendo visualizar la
situacion real de una empresa y a partir de ello identificar sus posibilidades de
crecimiento.

Se pudo observar que la planificacién estratégica es una herramienta que
permite aterrizar la estrategia en proyectos y acciones.

Segun las fuentes de informacién detalladas anteriormente, las constructoras de
la ciudad de Lima, empresas peruanas y extranjeras, se pudo observar que
pocas empresas utilizan una planificacion estratégica y las demas se basan en
el empirismo y la experiencia.

El plan prospectivo estratégico para la empresa constructora POSADA PERU es

recomendable para su implementacion en otras empresas constructoras
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prestadora de servicios, ya que se tuvo como base un andlisis participativo, real
y consensuado por parte de la empresa que concluyé en el éxito de la
metodologia.

Se identifico que la empresa constructora POSADA PERU necesitaba una
estructura organizacional definida, ya que existia desorganizacion en las

diferentes actividades que realizaba.



60

Referencias bibliograficas

Ballou, R. (2004.). Logistica. Administracion de la cadena de suministro. 5ta Ed.
México.: Pearson Educacion.

Bastos, A. (2007). Distribucion logistica y comercial. Espafia: Ideas propias.

Beltran, J., Rivas, M., & Mufiuzuri, J. . (2007). Sistemas de Gestion Logistica: Un
Enfoque para la evaluacion, integracion y mejora de los procesos. Zaragoza.

Berger, G. (1964). Phénoménologie du temps et prospective. Francia.

Calderon, E. P. (2009). Mejora de procesos en una imprenta que realiza trabajos de
impresion offset basados en la empleando Six Sigma.

Flores Porras, F., & Jabois Martinez, R. (2006). Aplicacién de la metodologia seis
Sigma al proceso de sellado de empaques para alimentos proceso de logistica
de efectivo con la aplicacion de la Metodologia seis Sigma.Puebla, Mexico.

George, M. (2010). The lean six sigma guide to doing more with less: cut cost, reduce
waste, and lower your overhead . John Wiley & Sons. .

Hernandez, R. Fernandez, C. y Baptista, P. (2014). Metodologia de la Investigacion.
Sexta edicién. México.: Mc. Craw Hill.

Medina, J., & Ortegén, E. (2006). Manual de prospectiva y decision estratégica: bases
tedricas e instrumentos para América Latina y el Caribe. CEPAL. Caribe.

Mertens, D. (2010). Research and evaluation in education and psychology: integrating
diversity with quantitative, qualitative, and mixed methods. (3rd ed.). Sage.

Michael, G. (2002). Lean Six Sigma. . New York: McGraw Hill Professional.

Montenegro Bassante, L. (2007). Optimizacion del Proceso de Logistica de Efectivo
con la Aplicacion de la Metodologia Seis Sigma. Quito.

Nufiez Mirando, F. (2009). Mejora de Prondstico de una Bodega de Repuestos de
Electrodomésticos a Través de la Metodologia Six Sigma. Guayaquil, Ecuador.

Pareja, J. M. (2015). HayGroup: Gerentes en Peru. Obtenido de
https://gestion.pe/tendencias/management-empleo/haygroup-gerentes-peru-
dedican-15-planeamiento-empresas-92816-noticia/

Rocher, Y. A., & Courtial, J. P. . (1995). L'analyse d'un collectif a travers I'example d'un
domaine de recherche. Le modele de la traduction généralisée dans les
interactions sociales .



61

Sanchez, H. & Reyes, C. (1998). Metodologia y disefios en la investigacion cientifica.
Lima: Mantaro.

Sanz, L., Anton, F. & Cabello, C. (1999). La prospectiva tecnolégica como herramienta
para la politica cientifica y tecnoldgica.

Tamayo Tamayo, M. ( 2001.). El proceso de la investigacion cientifica. . México.:
Limusa.



Anexos:

Titulo: Implementacion de planes prospectivos empresariales en la optimizacion

POSADA PERU.

Anexo 1. Matriz de consistencia.
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logistica de la empresa constructora

PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES INDICADORES
¢De qué manera la|Implementar la metodologia | La implementacion de la | Metodologia Lean | Requerimientos de los
— | implementacion del | Lean Six Sigma para mejorar | metodologia Lean Six | Six Sigma. clientes
é sistema Lean Six|el area logistica de la| Sigma permite mejorar el | Arealogistica Numero de
LéJ Sigma  permite  la | empresa ~ constructora | area  logistica de la actividades del
w | mejora del area de | POSADA PERU. empresa constructora proceso de logistica.
O |logistca en  una POSADA PERU.
empresa?
¢Como afecta la| Mejorar el subproceso de |La implementacibn de | Metodologia Lean | Reduccién de tiempo
implementacion de | gestion mediante la | Lean Six Sigma mejora | Six Sigma. en el procesado de los
Lean Six Sigma en el | implementacion de la | favorablemente el requerimientos
subproceso de | metodologia Lean Six Sigma. | subproceso de atencion
atencién de pedidos en | Identificar como la|de pedidos en una | Subprocesode Requerimientos
una empresa de | metodologia Lean Six Sigma | empresa de alquiler de | atencién de | procesados y
vy | @lquiler de equipos? ayuda a reducir los tiempos | equipos. pedidos ejecutados
< en los procesos logisticos en oportunamente.
E la empresa mencionada.
‘O | ¢De qué forma la| Analizar las debilidades vy | La aplicacion de Lean Six | Metodologia Lean | Ahorro de gastos en el
'6'_-' aplicacion de Lean Six | fortalezas actuales de la | Sigma mejora | Six Sigma. area de logistica
m Sigma ayuda a mejorar | empresa para determinar la | favorablemente los
los tiempos en los | forma correcta de | tiempos en los procesos

procesos logisticos de
una empresa?

implementar progresivamente
la metodologia planteada.

Realizar un plan de accion
para poner en funcionamiento
la metodologia Lean Six
Sigma

logisticos de

empresa.

una

Tiemposen los
procesos logisticos

Tiempo de entrega.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 2. Instrumento de recojo de informacion.
ENCUESTA

Sr./ Sra. / Srta.
Con motivo de desarrollar la tesis para la obtencion del titulo deLicenciatura en
Administracion y gestion de empresas con el Tema: IMPLEMENTACION DE PLANES
PROSPECTIVOS EMPRESARIALES EN LA OPTIMIZACION LOGISTICA DE LA
EMPRESA CONSTRUCTORA POSADA PERU

Se le solicita y agradece su colaboracion y nos permitimos indicarle que la presente
encuesta es totalmente confidencial cuyos resultados se daran a conocer Unicamente
en forma impersonal. Es fundamental que sus respuestas sean fundamentadas en la
verdad.

l. INFORMACION GENERAL:
SEXO: M F EDAD:

1. INFORMACION ESPECIFICA:
INSTRUCCIONES: Lea las preguntas que se citan a continuacion y marque (X) en

la opcién de su preferencia.

1. ¢Tiene conocimiento acerca de la metodologia Lean Six Sigma?
a. Si.
b. No.
c. Poco.
2. ¢Como considera usted el procedimiento de requerimientos en el area de
logistica?
a. Bueno
b. Regular
c. Malo
3. ¢Cuéanto tiempo demora la entrega de tu requerimiento en el area de
logistica?
a. 3dias.

b. 1 semana.
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c. De 10 a 15 dias.

¢Conocelaruta que sigue tu requerimiento hasta el momento de entrega?
a. Si.

b. No.

c. Poco.

¢Como calificarias la calidad de tus requerimientos entregados por el area
de logistica?

a. Bueno.

b. Regular.

c. Malo.

¢, Qué determina la conformidad de tus requerimientos?

a. Eltiempo.

b. Pedidos completos.

c. Buena calidad.

¢, Cual son las deficiencias que crees que existe en el area de logistica?

a. Falta de comunicacién entre los integrantes del area.

b. Falta de organizacién en el area.

c. Falta de liderazgo en el area.

El 4rea de logistica, ¢Da a conocer las pautas para elaborar la hoja de ruta
para el requerimiento?

a. Si.

b. A veces.

c. No.

Muchas gracias por su gentileza.



