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Presentación 

En el capítulo I, se presenta la Introducción como la realidad problemática, trabajos previos, 

teorías relacionadas: metodología six sigma, tiempo de aprovisionamiento, fases de la 

metodología además en este capítulo se presenta la justificación, hipótesis y objetivos. 

Capitulo II, Método, está conformado por el diseño, operacionalización de variables, 

población muestra, técnicas e instrumentos; el objetivo de este capítulo es mostrar la relación 

que hay entre las variables e indicadores de la investigación. 

Capitulo III, Resultados, consiste en mostrar todos los datos obtenidos por cada objetivo 

después de utilizar los instrumentos correspondientes a cada uno. 

Capitulo IV, Discusión, consiste en contrastar los resultados obtenidos de la investigación 

realizada con los resultados de los trabajos previos que tienen relación con los objetivos de 

los demás autores 

Capítulo V, conclusiones, está conformado con las conclusiones obtenidas por cada objetivo 

Capítulo VI, recomendaciones, está contenido de las recomendaciones dadas por cada 

objetivo 

Capitulo VII, conformado por las referencias bibliográficas en las cuales se han consultado 

para el desarrollo de las teorías relacionadas y marco teórico. 

Se presentan los anexos en los cuales están conformados por los métodos de ingeniería 

utilizados en la investigación realizada, los instrumentos y matriz de consistencia. 

Estimados miembros del jurado, de acuerdo con el Reglamento de Grados y Títulos de la 

Universidad César Vallejo, ponemos a vuestra consideración la Tesis “Implementación de 

la metodología six sigma para mejorar los tiempos de aprovisionamiento del proceso de 

abastecimiento en el contrato 2070-25490 de Técnicas Metálicas sede Talara” para obtener 

el grado de título en ingeniería industrial, en el presente trabajo de investigación se hace el 

uso de las fases y herramientas de la metodología con la finalidad de mejorar los tiempos de 

aprovisionamiento en el área logística. 
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El presente trabajo de investigación tiene como finalidad mejorar los tiempos de 

aprovisionamiento del proceso de abastecimiento en el contrato 2070-25490 de 

Técnicas Metálicas sede Talara mediante la implementación de la metodología six 

sigma, donde el proceso de abastecimiento actual cuenta con mucha demora en los 

tiempos de aprovisionamiento de Técnicas Metálicas, además la falta de control de 

la entrada y salida de materiales ya que no se cuenta con formatos para llevar un 

mejor control, es por ello  que se buscó información de investigaciones relacionadas 

con el tema de investigación, para saber los diferentes componentes como se 

relacionan. 

Para el desarrollo de la investigación se recolectaron datos sobre el tiempo de 

aprovisionamiento antes y después de la implementación de la metodología en un 

periodo de seis meses con una muestra de 25 solicitudes internas, con la finalidad de 

obtener y comparar en cuanto la mejora la capacidad del proceso y concluir si se 

cumplieron con los objetivos planteados. 

Los resultados obtenidos fueron muy favorables ya que los beneficios alcanzados 

después de implementar la metodología six sigma en la empresa fue de 3,146 días en 

la capacidad del proceso lo cual hace que el proceso sea capaz y los productos están 

dentro de las tolerancias requeridas por el cliente la mejora es notoria ya que cuando 

se midieron los tiempos de aprovisionamiento antes de la implementación se obtuvo 

una capacidad de proceso de 1.08 lo cual se presentaban problemas en los productos 

o servicios. Llegando finalmente a la conclusión que con la implementación de la

metodología six sigma mejoraron los tiempos de aprovisionamiento en la empresa 

Técnicas Metálicas sede Talara. 

Palabras clave: Tiempo de aprovisionamiento, Six Sigma, proceso de 

abastecimiento, capacidad del proceso. 

Resumen 



xi 

This research has as objective to improve the provisioning time of the supplying 

process in the contract 2070-25490 of “Técnicas Metálicas” Talara headquarters by 

means of the implementation of six sigma methodology, where the current supplying 

process has a lot of delay in the provisioning time of “Técnicas Metálicas”, also the 

lack of control of the input and output of materials since the company doesn’t have 

formats to take a better control, that’s why the information of related investigations 

with the topic investigation were looked to know the different components and how 

they are related. 

To develop the research data about the provisioning time was collected before and 

after the implementation of the methodology in a period of six months with a sample 

of 25 internal requests, with the goal of obtain and compare the amount of 

improvement of the process capacity and conclude if the objectives proposed were 

achieved 

The results obtained were favorable because the benefits achieved after the 

implementation of the six sigma methodology in the company was of 3.146 days in 

the process capacity which makes the process capable and the products are within 

the tolerances required by the client; the improvement is notorious because when the 

provisioning time was measured before the implementation it obtained 1.08 of 

process capacity which it had problems in  the products and services. Finally having 

as a conclusion that the provisioning time in the company “Técnicas Metálicas 

Ingenieros S.A.C” Talara Headquarters was improved with the six-sigma 

methodology. 

Keywords: provisioning time, six sigma, supplying process, process capacity

Abstract 
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I. INTRODUCCIÓN

1.1 Realidad Problemática 

Hoy en día en el Perú, existe una competencia entre los diversos mercados de 

empresas tanto nacionales como internacionales, lo cual hace que las compañías se 

expandan, y se realice un análisis interno de las mismas, el cual desencadene en 

precios de venta mejorados, manteniendo la calidad exigida, generando utilidad y 

valor agregado, demostrando el involucramiento de toda la organización en el 

cumplimiento de sus servicios. 

Así las industrias mineras, energéticas e Hidrocarburos se están expandiendo, 

requiriendo empresas contratistas que ejecuten sus megaproyectos. De este último 

sector en mención se ha destacado el Proyecto de Modernización de la Refinería de 

Talara. Según DELGADO,(2000) la empresa Técnicas Metálicas Ingenieros S.A.C, 

organización dedicada a las construcciones modulares, fabricaciones metálicas, 

instalaciones electromecánicas, servicio de galvanizado en caliente y montaje, dio 

inició a sus actividades hace 38 años y hoy cuenta con 15 sucursales, siendo 

considerada una de las primeras en el sector, atendiendo los pedidos de empresas del 

sector energía, telecomunicaciones, comercial, minera, industriales, transporte y 

del sector inmobiliario, viene realizando contratos en el proyecto de modernización 

de la Refinería de Talara considerando a logística como el área de mayor importancia 

en la compañía, en la cual dependen las especialidades de construcción, calidad, 

oficina técnica, ya que se encarga de gestionar y cubrir las necesidades de 

consumibles, herramientas, maquinarias, equipos de protección personal, equipos de 

cómputo, papelería, etc. 

Según SORET LOS SANTOS, (2009) Es fundamental que las organizaciones 

participantes sigan unas determinadas pautas de comportamiento, compromiso de la 

dirección (dirigirse como motor de cambio y coordinación de participantes), cambio 

cultural (establecer los principios adecuados para que las personas y departamentos 

se involucren) 

No obstante, dado el crecimiento tan acelerado que ha tenido la compañía, se han 
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presentado problemas en el área; exactamente con el proceso de abastecimiento de 

herramientas, equipos de protección personal y materiales ocasionando demora en 

los tiempos de aprovisionamiento de Técnicas Metálicas, además la falta de control 

de la entrada y salida de materiales ya que no se cuenta con formatos para llevar un 

mejor control 

A partir de este contexto en el cual se presentan estos problemas, es necesario 

implementar una metodología utilizando las herramientas pertinentes que permita 

analizarlos e identificar las oportunidades de mejora además de agregar formatos que 

permitan controlar las entradas y salidas de materiales. 

 

 
Figura 1. Montaje de estructuras metálicas de la empresa Técnicas metálicas en el 

proyecto de modernización de la refinería de Talara 

Fuente: Petroperú - Talara 

 

 
1.2 Trabajos Previos 

 
 

1.2.1 Trabajos Previos Nacionales 

• En la investigación de YUIJÁN, (2014), denominada “Mejora del área de  

logística mediante la implementación de Lean Six Sigma en una empresa 

comercial", el autor determinó que el principal problema de dicha empresa 

es la falta de organización en la entrega de los pedidos, ya que estos no son 

clasificados de acuerdo al grado de prioridad y tampoco lo realizan de acuerdo 
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al grado de cercanía, por ello, uno de los objetivos fue mejorar el subproceso 

en el almacén por medio de la implementación de la metodología Lean Six 

Sigma. Para ello utilizó la metodología de tipo descriptiva analítica, 

obteniendo como conclusión que la intervención realizada de la metodología 

Lean Six Sigma, era de forma conveniente en la zona de abastecimiento de la empresa 

comercial en estudio, puesto que se reconsideraron sus procesos y se halló una sigma 

de 2.54% con respecto al servicio, demostrando una elevación de 0.66% en dos 

meses. 

El autor sugiere el uso de la metodología Six Sigma, para todas las zonas de 

la empresa, con el propósito de respaldar la calidad, además de disminuir los 

costos realizados en las operaciones de todos las partes de los procesos de la 

empresa, lo que mejoraría su rentabilidad. 

 
• En la investigación de REINOSO,(2016), denominada “Propuesta de 

mejora para la reducción de productos defectuosos en una planta de 

producción de neumáticos aplicando la metodología Six Sigma”, el autor 

determinó que el principal problema es que se presentan defectos en la última 

parte del proceso y estos son identificados cuando el neumático ya está en la 

fase de inspección además de presentar rechazo por parte de los clientes 

puesto que la entrega del producto no cumple con los requerimientos, es por 

ello que su objetivo fue aplicar una metodología para la elección de proyectos 

que autorice determinar una evaluación correcta. Para ello utilizó Six Sigma 

obteniendo como conclusión que mediante la aplicación de esta metodología 

se obtuvo un proceso ordenado, claro y conciso lo cual conllevó la 

identificación de las conveniencias de los procesos con la cual se realizó una 

lista de los proyectos potenciales y a través de la evaluación posterior de 

proyectos se implantó como proyecto a realizar la “disminución de deficientes 

neumáticos; es por ello que teniendo una mejor estructura se logró definir el 

equipo y las funciones para idear la DMAIC de la metodología . 

 
En la investigación de INGAR, (2016) denominada “Mejoramiento de la                 

calidad aplicando Six Sigma en el servicio de reparación de cilindros 

hidráulicos en una empresa metal-mecánica”, el autor determinó que su 
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principal problema estaba suscitado con el índice bajo de cumplimiento que 

tienen con sus clientes en la restauración de equipos por ello su objetivo fue 

ordenar un sistema de control de mejoras de los procesos de reparación, para 

evitar los retrabajos. Para ello se utilizó la metodología Six Sigma obteniendo 

como conclusión la disminución de un 15% del índice de reproceso y con esto 

el cumplimiento de entrega para el cliente incrementó de forma considerable. 

 

• En la investigación de NAVARRO,(2013) denominada “Mejora del proceso 

de galvanizado en una empresa manufacturera de alambres de acero 

aplicando la metodología Lean Six Sigma”, el autor determinó que su 

principal problema es que el recubrimiento en el alambre es variable lo cual 

ocasiona ciertas molestias por parte del cliente (la galvanización de los 

alambres presentan defectos y no son especificados) y los costos de 

producción son mayores debido al uso excesivo de zinc ocasionando 

desperdicios).Es por ello que su objetivo fue disminuir el uso de zinc 

asignando como instrumento de mejora la metodología Lean Six Sigma 

obteniendo como conclusión que la situación actual del proceso se describe 

en la etapa de medición por medio del mapa de flujo de valor el cual se logró 

observar que el cliente exige una contestación en menor tiempo con respecto 

al proceso que se encuentra actualmente, se determinan las variables de 

entrada-salida en el área de galvanizado para cada uno de los procesos (área 

por interpretar) para elegir en el proceso las variables críticas que intervienen 

mediante una matriz de enfrentamiento en el principal problema. 

 

 

• En la investigación (DELGADO, 2015) denominada “Propuesta de un plan 

para la reducción de la merma utilizando la metodología Six Sigma en 

una planta de productos plásticos”, el autor determino que su principal 

problema es que la cantidad de desperdicio en la línea de productos de 

polietileno ha incremento hasta llegar a un 21%, además estos productos no 

tienen establecidos los estándares de calidad determinados en la cual han 

llegado al cliente lo que generó fuertes exigencias a la empresa, también se 

han generado retrasos en la línea de producción de etiquetado e impresión 
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puesto que los productos no eran conformes, se daba mayor valor al 

desperdicio .Es por ello que su objetivo es Ejecutar un estudio de cómo se 

encuentra actualmente los desperdicios y determinar los motivos por las 

cuales se producen. La metodología es de nivel descriptiva y el método 

utilizado es Six Sigma, obteniendo como conclusión que es relevante realizar 

la implementación de la metodología Six Sigma en la línea de polietileno para 

la disminución del scrap, se espera obtener una reducción considerable del 

scrap en los primeros meses después de implementada la metodología, según 

análisis y pruebas realizadas los motivos encontrados son por la falta de capacitación 

del personal y de procedimientos. Todo conlleva a que este es un proyecto de bajo 

esfuerzo y alto impacto. 

 

1.2.2 Trabajos Previos Internacionales 

 
• En la investigación de NIETO, (2014) denominada “Implementación de la 

metodología Seis Sigma para el mejoramiento continuo del proceso de 

venta de servicio Tecnológicos y comunicacionales en Ecuadortelecom 

S.A.” el autor determinó que su principal problema es que la entrega del 

producto al cliente final no se está cumpliendo con los días pactados en el 

contrato del servicio es por ello que su objetivo es disminuir los desaciertos 

ocasionados por el proceso de ventas lo cual influyen los costos operativos 

elevados, reproceso, y desperdicio de materiales, ello ocasiona que se vaya 

prorrogando el servicio final el cual el clientes externo estaba esperando. La 

metodología empleada es descriptiva, y el método que se empleó es Six 

Sigma. Obteniendo como conclusión que la información presentada al inicio 

no está procesada para que esta sea estudiada por la metodología Seis Sigma, 

es por ello que es obligatorio realizar un pre análisis de la información y de 

esta forma ahorrarse el tiempo 
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1.3 Teorías Relacionadas 

1.3.1 Técnicas Metálicas Ingenieros S.A.C 

1.3.1.1.Generalidades de la Empresa 

La empresa Técnicas Metálicas Ingenieros S.A.C, organización dedicada a 

las   fabricaciones metálicas, construcciones modulares, montajes e 

instalaciones electromecánicas, servicio de galvanizado en caliente; inició 

sus actividades hace 37 años, trabajando en los pedidos de las empresas 

mineras, comerciales, industriales, energía, transporte, telecomunicaciones 

y del sector inmobiliario, actualmente cuenta con 15 sucursales a nivel 

nacional lo que hace que sea una empresa muy reconocida en su sector 

 

 

1.3.1.2.El proceso logístico en la empresa 

 

a) Solicitud Interna: Es un documento en la cual se especifica la 

descripción de los artículos que se solicitan y la cantidad 

correspondiente el cual se hace llegar al proveedor. (Rosal Sánchez, y 

otros, 2014) 

 

b) Orden de Compra : Documento emitido por el comprador en el 

que se debe incorporar con claridad para evitar una mala 

interpretación en pedir la mercaderías al vendedor (Soret Los 

Santos, 2004) 

 
c) Recepción de Materiales: Es un proceso fundamental para la gestión 

del stock de materiales, se corrobora según lo solicitado al proveedor, 

así como ubicar en su lugar correspondiente dentro del almacén 

(Rosal Sánchez, y otros, 2014) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

https://es.wikipedia.org/wiki/Comprador
https://es.wikipedia.org/wiki/Vendedor
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Gráfico Nº1: Diagrama de Actividades del área logística 
 

 

 

 

 

 

 
Fuente: Elaboración Propia 

 
 
 
 

1.3.2 bastecimiento 

La logística de producción junto con el mantenimiento, la distribución física y los 

servicios de planta son parte del abastecimiento. En el sistema de abastecimiento 

el objetivo general es suministrar a la función de producción de los materiales y 

recursos necesarios, en forma y tiempo adecuados. Las 3 sub funciones del 

sistema de abastecimiento comprende: (Lucrecia Boland, 2007) 

✓ Gestión de compras 

✓ Recepción 

✓ Almacenaje – Administración de stocks 

GESTIÓN DE ORDEN 

DE COMPRA 

SELECCIÓN DE 

PROVEEDOR 

EVALUCIÓN DE LAS 

VALORIZACIONES 

APROBACIÓN DE 

ORDEN DE COMPRA 

DESPACHO DE 

MATERIALES 

INGRESO DE 

MATERIALES A 

ALMACEN 

         RECEPCIÓN DE                     

|           MATERIALES 

SOLICITUD INTERNA 
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1.3.3 Tiempo de abastecimiento 

Es el espacio que acontece entre la emisión de un pedido de reaprovisionamiento 

y la recepción de los materiales en el inventario. Asiduamente la distribución del 

tiempo es normal, lo que permite análisis sencillos, sin embargo, puede ser 

interesante hallar la distribución estadística que se ajuste más a la realidad. En el 

caso que el tiempo de aprovisionamiento es muy seguro y conocido, el nivel de 

stock de seguridad lo determina la variabilidad de la demanda (Antón, 2005) 

1.3.4 Metodología Six Sigma 

 
1.3.4.1 Significado del Six Sigma 

Según (Marquez, 2010) es un enfoque flexible y completo para obtener, conservar 

y aumentar el éxito en los negocios, Six sigma es una metodología que ayuda a la 

mejora de los procesos, enfocada en la disminución de la variabilidad de los 

mismos que busca eliminar o acortar los defectos en la entrega de un servicio al 

cliente o producto. 

La metodología genera el trabajo en equipo, puesto que las herramientas, el 

mecanismo para proponer ideas que nos llevan a la resolución de problemas, es el 

resultado de la participación de todas las personas involucradas. La mejora 

continua de los procesos es la finalidad en común de cada uno de los miembros. 

Es una manera de orientar un departamento o un negocio. Six sigma coloca en 

primer lugar al cliente y usa hechos y datos para impulsa mejores resultados. Los 

esfuerzos de Seis Sigma se dirigen a tres áreas principales: 

• Mejorar la satisfacción del cliente 

• Disminuir el tiempo del ciclo y mejorar el rendimiento 

• Disminuir los defectos 

 

 
1.3.4.2 Ventajas Según (Rivero, 2006) 

✓ Comprender claramente al negocio o empresa como un sistema interrelacionado 

de procesos y clientes 

✓ El ciclo de mejora sea mucho más corto por los datos recogidos para una buena 

toma de decisiones en la creación y ejecución de los proyectos que aseguren 
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dicho ciclo. 

✓ Crear un sistema que sea apto de generar mayores ingresos, satisfacer clientes 

externos e internos que aseguran una desatacada competitividad para conseguir 

beneficios tangibles en menor tiempo. 

✓ Una cultura e infraestructura del personal cada vez más resistente para sostener 

resultados y apoyar cambios. 

1.3.4.3 Herramientas de la Metodología 

a) Diagrama de Pareto: 

 
Herramienta que se utiliza cuando se requiere organizar una serie de condiciones 

o problemas en orden de importancia relativa para escoger el punto de arranque 

en la actividad de solución de problemas (Marquez, 2010) 

El diagrama de Pareto se realiza con base en la reiteración con que ocurre un 

hecho en cierto transcurso de tiempo. Sin embargo, también se puede elaborar con 

base en el impacto. Es una herramienta útil cuando se trabaja con datos discretos. 

(GÓMEZ, 2003) 

b) Hoja de Verificación 

 
Esta herramienta es un formato cuya función principal es la recolección de datos, 

buscando que se pueda registrar de manera sencilla y sistemática, facilitando con 

esto su análisis, buscando con esto realizar un primer análisis y de esta manera 

poder apreciar las características buscadas. Su finalidad es realizar el 

fortalecimiento en el análisis y la medición del desempeño de todos los procesos 

que constituyen la organización buscando de esta manera tener la información 

adecuada la cual permita orientar esfuerzos, actuar y decidir de manera objetiva 

(Salazar, 2009). 

c) Diagrama de Flujo 

 
Es una herramienta en la cual consiste en una representación gráfica de los 

distintos periodos de un proceso de fabricación, gestión, o de servicios 

administrativo, consideradas en orden secuencial. (Marquez, 2010) 
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d) Diagrama de Ishikawa 

 
Ishikawa es un diagrama que se utiliza para representar gráficamente los factores 

que afectan a un problema, se basa en definir un objetivo o efecto (aumentar 

eficiencia, reducir rechazos y disminuir tiempos), suponer sobre las posibles 

causas que impulsan el efecto y representar gráficamente las causas y los factores 

que afectan al objetivo en una estructura que Ishikawa denomina espina de 

pescado (Marquez, 2010) 

Se presentan dos métodos dentro del diagrama 

 
➢ Método de las 6M: 

 
Uno de los métodos más utilizado y se basa en seis ramas: métodos de trabajo, 

mano de obra, medición, maquinaria, medio ambiente y materiales (Salazar, 

2009) 

➢ Método tipo de flujo de proceso 

 
Es la elaboración de un diagrama en la cual su principal línea sigue el flujo del 

proceso y las causas son agregadas en ese orden. A partir de este método ayuda a 

descubrir el cuello de botella, detectar problemas ocultos. (Salazar, 2009) 

e) Diagrama de Pareto 

 
Es una herramienta que se basa en un diagrama de barras en el que la longitud de 

las barras, ordenadas de modo descendente, representa una continuidad de 

ocurrencia o coste que mide la incidencia de la característica que representa la 

barra; además se utiliza cuando es ineludible relacionar causas y efectos 

comparando un gráfico de Pareto clasificado por causas con otro clasificado por 

efectos (Maria, 2010) 
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1.3.4.4 Fases de la Metodología 

1. Definir: 

 
Según (Marquez, 2010) 

 
En la primera fase se reconocen los problemas que deben ser determinados por la 

dirección para prevenir la inadecuada utilización de recursos, mientras más 

específica sea la definición del problema, más posibilidades de obtener medidas 

para resolver el problema. 

En esta fase se define el estado actual de los procesos de la empresa o de aquellos 

sobre los que se quiere actuar en concreto. Para ello se debe: 

• Exponer la documentación de los procesos actuales 

• Identificar los flujos de información 

• Establecer las responsabilidades y el rol que ha de desempeñar 

 

2. Medir 

 
Esta fase consiste en calcular los fallos generados en aquellos procesos 

internos con mayor cantidad de problemas identificados, los cuales originan 

características criticas fuera del margen de tolerancia, en la ejecución de esta 

etapa se utilizan diversas herramientas para la recolección, concretamente a la 

hora de medir se utilizan estudios de capacidad de proceso. (Soler, 2016) 

3. Análisis 

 
En esta fase se calculan los datos de resultados anteriores y actuales, se 

desarrollan y comprueban hipótesis sobre posibles relaciones causa – efecto 

empleando las herramientas correctas. De esta forma se afirma los 

determinantes del proceso, es decir, las variables focos vitales que afectan a 

las variables de respuesta del proceso (Marquez, 2010) 

4. Mejora 

 
En la cuarta fase, se determina la relación causa – efecto, para pronosticar, 

mejorar el funcionamiento del proceso, se determina el rango operacional de 

los parámetros o variables de entrada. 
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Tiene por objetivo reconocer las variables que se pueden mejorar para 

cuantificar el efecto sobre las características más críticas; así en base a su 

relevancia, mejorar el proceso para cumplir con los márgenes aceptables. 

(Marquez, 2010) 

5. Control 

 
En la quinta fase se procura garantizar en la modificación presente en las 

variables este dentro de los márgenes de variación aceptados, se usan técnicas 

como el control estadístico de procesos y graficas de control. Además se 

utiliza para: 

• Planes de control 

• Monitorización 

• Revisar y evaluar cambios 

• Documentar cambios en los procesos 

 

 
1.3.5. Capacidad del proceso: 

Es capaz un proceso cuando se tiene una repartición del proceso cuyos valores 

extremos se ubican dentro de las especificaciones superior e inferior para un 

servicio o producto. En términos generales, la mayor parte de los valores de una 

distribución del proceso se ubica dentro de más o menos tres desviaciones 

estándar de la media. Es decir, la ratio de valores de la medición de la calidad 

producidos por el proceso aproximadamente es de seis desviaciones estándar. 

(KRAJEWSKY, 2000) 

1.3.6. Proceso de Abastecimiento 

 
La gestión del ciclo de abastecimiento, conlleva el empleo de un tiempo total 

(lead-time de aprovisionamiento), conformado por periodos de revisión de stocks, 

gestión de compras, tramitación burocrática de pedidos, plazo de entrega de los 

productos y procesos de recepción y control de calidad, hasta que el material 

queda almacenado para su uso. No tiene otro objetivo que disminuir el lead-time 

de aprovisionamiento para obtener simultáneamente menores inversiones en 

materiales y mayor flexibilidad industrial. (Anaya Julio, 2007) 
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1.4 Formulación del Problema 

1.4.1 Pregunta General 

✓ ¿Mejorará el tiempo de aprovisionamiento del proceso de abastecimiento 

al implementar la metodología six sigma en el contrato 2070 – 25490 de 

Técnicas Metálicas sede Talara? 

1.4.2 Pregunta Específica 

 
 

✓ ¿Cuál es el nivel de abastecimiento de la empresa Técnicas Metálicas sede 

Talara para la modernización de la refinería de Talara? 

✓ ¿Cuál será la capacidad del proceso de abastecimiento en la empresa 

Técnicas Metálicas sede Talara después de la aplicación de las tres 

primeras fases? 

✓ ¿Cómo se mejorarán los tiempos de aprovisionamiento de los procesos de 

abastecimiento de la empresa Técnicas Metálicas sede Talara después de 

aplicada la totalidad de la metodología Six Sigma? 

 

 
1.5 Justificación del Estudio 

 
 

Uno de los problemas más frecuentes que tienen las empresas contratistas del 

sector de hidrocarburos, en especial las que se desempeñan en megaproyectos, tal 

y cual lo hace Técnicas Metálicas en el contrato 2070-25490 del Proyecto de la 

Modernización de la refinería de Talara, radica en la falta de estructura logística 

para darle cobertura oportuna y acorde tanto a la dinámica del proyecto, así como 

a los requerimientos de sus clientes. 

Por ello con este trabajo de investigación se pretende mejorar los tiempos de 

aprovisionamiento, los cuales se dan desde el requerimiento hasta la recepción de 

los pedidos en el almacén de acopio de la empresa Técnicas Metálicas Ingenieros 

S.A.C, Esto se logrará al llevar a cabo la implementación de la metodología six 

sigma la cual es el más utilizado en las organizaciones para mejorar la calidad de 

sus procesos y servicios, ya que al aplicarlo ayuda a disponer y mejorar los 

recursos que tienen las compañías que lo adoptan y fortalece los procesos de 

abastecimiento enfocándose en la disminución de merma y variaciones de 
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procesos, generando efectos positivos en la satisfacción de las necesidades de los 

clientes  

En consecuencia la filosofía Seis Sigma nos ayuda a identificar las diferentes 

variables críticas, reconociendo la causa raíz del problema, al igual que la 

metodología de la investigación que relaciona cada uno de los aspectos analizados 

proporcionando evidencia objetiva para elaborar planes de acción, enfocados en 

la mejora continua. 

Finalmente se resalta la relación con los objetivos propuestos para el desarrollo 

de la investigación, se contribuirá a la solución del problema que se presenta con 

los elevados tiempos de aprovisionamiento de la empresa Técnicas Metálicas sede 

Talara, los cuales afectan de manera directa a la producción. El beneficio del 

proyecto se verá reflejado en la disminución de los tiempos de aprovisionamiento 

y en el control de entradas y salidas de materiales. 

1.6. Hipótesis 
 

1.6.1 Hipótesis General 

 
 

✓ La implementación de la metodología six sigma mejorará los tiempos de 

aprovisionamiento del proceso de abastecimiento en el contrato 2070-

25490 de Técnicas Metálicas sede Talara 

 

 
1.6.2 Hipótesis Específica 

 
 

✓ La evaluación de la lista de verificación permitirá identificar el nivel de 

abastecimiento actual de la empresa Técnicas Metálicas Ingenieros S.AC 

sede Talara 

✓ Las tres primeras fases de la metodología six sigma determinará la 

capacidad actual del abastecimiento en la empresa Técnicas Metálicas 

sede Talara. 

✓ La implementación de la metodología six sigma mejorará el tiempo de 

aprovisionamiento de los procesos de abastecimiento de la empresa 

Técnicas Metálicas sede Talara 
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1.7. Objetivos 

1.7.1 Objetivo General 

✓ Implementar la metodología six Sigma para mejorar los tiempos de

aprovisionamiento del proceso de abastecimiento en el contrato 2070-

25490 de Técnicas Metálicas sede Talara

1.7.2 Objetivo Específico 

✓ Identificar el nivel de abastecimiento actual de Técnicas Metálicas en la

modernización de la refinería de Talara

✓ Determinar la capacidad actual de abastecimiento aplicando la

metodología Six sigma en sus primeras tres fases

✓ Mejorar el tiempo de aprovisionamiento de los procesos de abastecimiento

de la empresa Técnicas Metálicas sede Talara al aplicar la totalidad de la

metodología Six Sigma.
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II. MÉTODO 

 
 

2.1 Diseño de Investigación 

2.1.1 Tipo 

 
El presente estudio junta las condiciones metodológicas de una investigación 

aplicada. Debido a que se implementa la metodología ya estipulada a la cual se 

recurre para la solución del problema 

Según (Ortiz Flores) se determina porque busca la aplicación o utilización de los 

conocimientos que se alcanzan; Se trata de un tipo de investigación centrada en 

conseguir mecanismos o estrategias que permitan lograr un objetivo concreto. 

2.1.2 Nivel 

 
 

El Nivel descriptivo: Porque se va a identificar y detallar el actual 

proceso de abastecimiento de la empresa Técnicas Metálicas. 

Mediante este tipo de investigación, que utiliza un método de análisis, se logra 

determinar un objeto de estudio o una situación concreta, señalando sus propiedades. 

El objetivo de este tipo de investigación es únicamente establecer una descripción lo 

más completa posible de un fenómeno, situación o elemento concreto (ORTIZ, 2004) 

Trabaja sobre realidades de hecho y su característica fundamental es la de presentar 

una interpretación correcta. Esta puede incluir los siguientes tipos de estudios: 

Encuestas, Casos, Exploratorios, Causales, De Desarrollo, Predictivos, De Conjuntos 

(Franco, 2014) 

Nivel Explicativo: Se tiene como objetivo reducir los defectos del 

proceso de abastecimiento aplicando la metodología Six Sigma 

 

Conducen a un sentido de comprensión o entendimiento de un fenómeno. Apuntan a 

las causas de los eventos físicos o sociales. Son más estructurados y requieren del 

control y manipulación de las variables en un mayor o menor grado. (Franco, 2014). 

 

 



28 
 

2.1.3. Diseño 

De acuerdo al presente estudio es cuasi experimental dado que se tiene control y 

precisión sobre las muestras aleatorias y se manipula la variable independiente. 

Según (Garrido, 2007) el diseño es cuasi- experimental cuando consiste en aplicar 

un tratamiento o variable independiente y someterlo a varias observaciones para 

compararlo con las mediciones realizadas antes y después de la aplicación del 

tratamiento y determinar la influencia de este 

(BERNAL TORRES, 2006) 

 

G: Grupos de análisis 

      : Mediciones antes (Pre) 

 

 X: Variable independiente 

  : Mediciones después (Post) 

 
Dónde: 

 

G: requerimientos 

: Capacidad del proceso antes de la implementación de la metodología    Six Sigma 

X: Metodología Six Sigma 

: Capacidad del proceso después de la implementación de la metodología Six Sigma 

 

 
2.2 Variables y Operacionalización 

 

2.2.1. Variable independiente: 

IMPLEMENTACIÓN DE LA METODOLOGÍA SIX SIGMA 

 
2.2.2 Variable dependiente: 

TIEMPO DE APROVISIONAMIENTO 
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2
8 

Tabla 1. Operacionalización de las variables de estudio: Independiente y Dependiente 
 

 
Variable Definición Conceptual Definición Operacional Indicadores Escala de Medición 

V
ar

ia
b
le

 D
ep

en
d
ie

n
te

 

T
IE

M
P

O
 D

E
 A

P
R

O
V

IS
IO

N
A

M
IE

N
T

O
  

Es el espacio que acontece entre la emisión de un pedido 

de reaprovisionamiento y la recepción de los materiales 

en el inventario. Asiduamente la distribución del tiempo 

es normal, lo que permite análisis sencillos, sin embargo, 

puede ser interesante hallar la distribución estadística que 

se ajuste más a la realidad. En el caso que el tiempo de 

aprovisionamiento es muy seguro y conocido, el nivel de 

stock de seguridad lo determina la variabilidad de la 

demanda (Antón, 2005) 

Los tiempos que se requieren en todo el proceso de 

requerimiento de los materiales, herramientas, epp, etc. 

Empezando desde la solicitud interna hasta la llegada de estos 

al almacén para esto se utilizará la siguiente formula 

DT = Tac – Tm 

 
- Dt: disminución de tiempo 

 
- Tac: Tiempo actual 

 
- Tm: Tiempo mejorado 

Tiempo de requerimiento  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Razón 

Tiempo de aprobación de SI 

Tiempo de generar OC 

Tiempo de aprobación de OC 

Tiempo de despacho 

Tiempo de recepción de 

Material 

V
ar

ia
b
le

 I
n
d
ep

en
d
ie

n
te

 

IM
P

L
E

M
E

N
T

A
C

IÓ
N

 M
E

T
O

D
O

L
O

G
ÍA

 S
IX

 

S
IG

M
A

 

 
 

 
Seis sigmas es una metodología que ayuda en la mejora 

de procesos, enfocada en la disminución de la variabilidad 

de los mismos que busca reducir o eliminar los defectos 

en la entrega de un servicio al cliente o producto 

(Marquez, 2010) 

Se refiere al nivel de abastecimiento de los materiales, 

herramientas que son solicitados y son abastecidos de 

acuerdo a los requisitos (cantidad calidad, tiempo, etc.) del 

cliente. Para esto se realizará un formato para saber cómo 

está el nivel de abastecimiento en la actualidad 

 
 

Nivel de abastecimiento 

Es la situación en la que se encuentra el proceso del bien o 

servicio que se brinda y así poder tomar la decisión de 

mejoras en el área en que está fallando utilizando las 

herramientas de la metodología Six sigma. La capacidad 

del proceso se halla con la formula. 

𝒄𝒑 =
𝑳𝑺𝑪−𝑳𝑰𝑪

𝟔𝝈       
          

 

   

 
 
 
 

Capacidad del Proceso 

 

Fuente: Elaboración propia 
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2.3 Población y Muestra 

Los datos de la población, muestra y muestreo fueron recopilados de la empresa Técnicas 

Metálicas Ingenieros S.A.C sede Talara, estos fueron tomados en un periodo de tres meses 

es por ello que solo se consideró muestra y muestreo en el proceso de abastecimiento ya 

que se cogió de la totalidad de materiales solicitados en el periodo mencionado en la 

empresa 

 

 
Indicador 

 

Unidad de 

análisis 

 
Población 

 
Muestra 

 
Muestreo 

 

Nivel de 

Abastecimiento 

 

      Materiales 

     

Semestrales 

 
200 

 
51 

 

No 

probabilístico 

 
Capacidad del 

proceso 

 
Orden de 

compra 

Semestral 

 

 

 

 

 

 

 

 
25 

 

 

 

 

 

 

 

 
- 

 

 

 

 

 

 

 

 
- 

 
Tiempo de 

requerimiento 

 
Requerimientos 

semestrales 

Tiempo de 

aprobación de SI 

Requerimientos 

Semestral 

Tiempo de generar 

OC 

Nota de pedido 

Semestral 

Tiempo de 

aprobación OC 

Nota de pedido 

Semestral 

 
Tiempo de 

recepción de 

Material 

 

 
Guía de remisión 

semestral 

 

 
Fuente: Elaboración propia 
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2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
 

 
 

 
Indicador 

 
Unidad de análisis 

 
Técnica 

 

Instrumento 

Nivel de 

Abastecimiento 

 
Materiales semestrales 

 
Observación 

 

Checklist 

 
Capacidad del proceso 

 

Orden de compra 

semestrales 

 

 

 

 

 

 

 

 
Análisis 

documentario 

 
 

Registro de control 

(Anexo 2.3) 

 

Tiempo de 

requerimiento 

 

Requerimientos 

semestrales 

 
 

Solicitud interna 

(Anexo 2.1) 

Tiempo de aprobación 

de SI 

 

Requerimientos 

semestrales 

 

Solicitud interna 

(Anexo 2.1) 

Tiempo de generar OC  

Nota de pedido 

semestrales 

 

Formato de orden 

de compra 

(Anexo 2.2) 

Tiempo de aprobación 

OC 

 

Nota de pedido 

semestrales 

 

Formato de orden 

de compra 

(Anexo 2.2) 

Tiempo de recepción 

de Material 

 

Guía de remisión 

semestral 

 

Formato de Guías 

de remisión 

(Anexo2.4) 

 

 

Fuente. Elaboración Propia 

 

 

 
Lo que debe de contar todo instrumento en la investigación es la confiabilidad y la 

validación de estos los cuales están validados por personal especialista en el tema. 
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III. RESULTADOS 

 
3.1. Identificar el nivel de abastecimiento actual de Técnicas metálicas para la 

modernización de la refinería de Talara 

En la tabla 2, se muestra 10 aspectos que se han tenido en cuenta sobre los tres aspectos 

más relevantes en el abastecimiento que son proveedores, inventarios y control de 

productos. Sobre estos aspectos se ha evaluado un estatus con el fin de determinar si 

se tiene, no se tiene en el proyecto. 

Tabla 2: Lista de verificación del nivel de abastecimiento 
 

 

 

 

CHECKLIST DEL ALMACÉN 

 Revisión 

Fecha 

 

 
ASPECTOS DE 

GESTIÓN 

        

        

Obra:  Área: LOGISTICA 

Realizado por:  fecha: 30/01/2018 

        

ITEM                         ELEMENTOS SE 
TIENE 

NO SE 

TIENE 

1 
¿Se tiene en cuenta la planificación de los inventarios a 
partir de la demanda del cliente? x 

 

2 ¿Se cuenta con previsión de riesgos? x  

3 
¿Se cuenta con formatos para manejar las entradas y 
salidas de los materiales? 

 
X 

4 Se planifica los suministros con suficiente anticipación? 
 X 

5 
¿La mercancía que se recibe coincide con la solicitud en 
cantidad y/o calidad? x 

 

6 
¿Se realiza una evaluación semestral a los proveedores?  

X 

7 
¿Se analizan los resultados de la evaluación de los 
proveedores con las mismas para mejorar los suministros? 

 
X 

8 ¿Los requerimientos son atendidos por el proveedor 
oportunamente? 

 X 

9 ¿Se realizan auditorías periódicas de los inventarios? 
 X 

10 
¿Se establecen alianzas con los proveedores o con 

terceros para brindar servicios de valor agregado? 

 
X 

 

  

 
………………………………………………….. 

 

 
…… 

 

 
……………………………… 

firma del jefe Firma del 
encargado 

                          Fuente: Elaboración propia 
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Después de aplicado el checklist (véase tabla 2 Cuadro resumen de lista de 

verificación del nivel de abastecimiento) se observa el 30% de los aspectos analizados 

en el checklist se han implementado dentro de la compañía, y un 70% de los aspectos 

deben ser mejorados e implementados dentro de la compañía, con lo cual se tiene un 

objetivo meta de lograr un porcentaje de implementación de al menos 90% 

 

 

ESTATUS 
 

PROVEEDORES 
 

   INVENTARIO 
 

     CONTROL 
 

       TOTALES 

 

SE TIENE 0% 20% 10% 30% 

NO SE 
TIENE 

40% 10% 20% 70% 

 

TOTALES 40% 30% 30% 100% 

 

 
Tabla 2: Cuadro resumen de lista de verificación del nivel de abastecimiento/ Elaboración 

propia 

 
3.2 Determinar la capacidad actual de abastecimiento aplicando la metodología six 

sigma en sus primeras tres fases 

La capacidad del proceso actual obtenido es 1,0866666 días, Según 

(MONTGOMERY, 2004) CP < 1 -> se dice que el proceso no es capaz, es decir todos 

los productos no estarán dentro de las tolerancias requeridas esto se obtuvo a través 

de las tres fases de la metodología en la cual consiste en definir, medir y análisis los 

resultados. 

 

 
1era Fase: Definición 

Para la primera fase de la metodología se utilizó la herramienta Ishikawa o diagrama 

de espina de pescado (ver anexo 4.1) 

A través de este diagrama se obtuvo las causas concurrentes que suceden en el área 

de logística y por ende lo que ocasiona la demora del abastecimiento del almacén de 

la empresa Técnicas Metálicas Ingenieros S.A.C sede Talara 

2da Fase: Medir 

En esta fase se miden los tiempos antes de implementada la metodología Six Sigma, 

estos son hallados por días y de veinticinco requerimientos los cuales están 
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conformados por equipo de protección personal, materiales y herramientas. Para 

calcular la capacidad del proceso antes de implementada la metodología se utilizaron 

la matriz de tiempos antes de la mejora (ver Anexo 4.2). 

 

 Cálculo de la capacidad del proceso actual 
 

 𝝈 = √∑
(𝑿−𝑿(𝒑𝒓𝒐𝒎𝒆𝒅𝒊𝒐))𝟐

𝒏−𝟏
;  σ=0.73711148días 

                  
Capacidad del proceso 

 

     Dónde: 
 

Lsc= y+ = 297,422669                                

Lic = y - = 288,577331 

 

𝑐𝑝 =
𝐿𝑆𝐶−𝐿𝐼𝐶

6𝜎
 =1,0866666 días 

3era Fase: Análisis 

 

El análisis se da después del desarrollo de la primera fase Definición la cual a través 

del diagrama de Ishikawa (ver anexo 4.1) se obtuvieron las causas que llegan al 

problema es por ello que se llegó a la siguiente conclusión: 

Manejo de inventarios: 
 

• No cuenta con proceso definido para el control de ingreso y salida de 

materiales 

• El uso de los inventarios se da desorganizadamente y están al libre acceso del 

personal de producción, quienes lo utilizan a su criterio. 

Materia prima e insumos 
 

• Todo el material requerido se adquiere en lima 

• No se tiene un control definido sobre los materiales que adquiere la empresa. 

El control que se pudo hallar en la empresa es el de las herramientas 

• Los materiales no están clasificados en grupos de mayor necesidad 
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Manejo De Proveedores 

• Los acuerdos con proveedores se realizan en cada compra realizada. 

• No cuentan con pautas definidas para la elección de proveedores. 

 

 

Compras 
 

• No consiguen descuentos debido a la falta de acuerdos comerciales con 

proveedores 

• No hay identificación de proveedores locales. 

 
Mejorar el tiempo de aprovisionamiento de los procesos de abastecimiento de la 

empresa Técnicas Metálicas sede Talara al aplicar la totalidad de la metodología Six 

Sigma. 

La capacidad del proceso mejorado obtenido es 3,14666667 días, esto se ha 

obtenido a partir de los datos de la matriz de tiempos después de la mejora (Ver anexo 

5.3), Según (MONTGOMERY, 2004) Cp. > 1 -> se dice que el proceso es capaz, es 

decir todos los productos estarán dentro de las tolerancias requeridas, esto se 

obtuvo a través de dos últimas fases de la metodología en la cual consiste 

mejorar y controlar los resultados obtenidos 

4ta Fase: Mejora 
 

 Manejo de inventarios: 

• Definir un proceso de manejo de inventarios (ver anexo 4.5) 

• Crear formatos de control de entradas y salidas del material 

 
Materia prima e insumos· 

 

• Clasificar los materiales, epp y herramientas (ver anexo 3.4) 

• Buscar proveedores locales y evitar los tiempos de transporte de lima a talara 

• Elaborar un formato de control de los pedidos realizados (ver anexo 2.3) 

 
Manejo De Proveedores 

 

• Evaluar a los proveedores con criterios determinados para asegurar la 

selección de proveedores cada 6 meses en caso de falla por algún proveedor 

se evaluarán nuevos proveedores. (ver anexo 4.9) 
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Compras 
 

• Realizar acuerdos con los proveedores establecidos para obtener descuento 

por cantidades consideradas 

• Definir proceso para el área de compras (ver anexo 4.6) 

 
Cálculo de la capacidad del proceso mejorado (ver Anexo 4.3) 

 

𝝈 = √∑
(𝑿 − 𝑿(𝒑𝒓𝒐𝒎𝒆𝒅𝒊𝒐))𝟐

𝒏 − 𝟏
;   𝝈 = 𝟏. 𝟐𝟓𝟒𝟑𝟐𝟓𝟖𝟓 𝒅í𝒂𝒔 

 
 

Dónde: 
 

Lsc= y+      = 173,525955 

Lic = y -      = 158,474045 

 

Capacidad del proceso 

𝒄𝒑 =
𝑳𝑺𝑪−𝑳𝑰𝑪

𝟔𝝈
= 𝟑. 𝟏𝟒𝟔𝟔𝟔𝟔𝟔𝟕 días 

Fase 5: Control 

La fase de control se implementa los formatos necesarios para poder realizar los 

requerimientos exactos de acuerdo a lo requerido por los supervisores de cada área, 

esto hace que 

• Guías de remisión 

• Registro de control 

• Orden de compra 

• Solicitud interna 

 
A partir de estos formatos se ha obtenido un mejor control en el pedido de los 

requerimientos, entradas y salidas del material, órdenes de compra, etc. 
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IV. DISCUSIÓN 

 

En cuanto al primer objetivo específico, referido a la diagnosticacion del nivel de 

Abastecimiento actual de la empresa, los resultados obtenidos después de realizar una 

lista de verificación se obtuvieron que, de un total de 10 ítems detallados, se observa 

que el 80% de los elementos considerados no se aplican agudizando el abastecimiento 

del almacén, afectando de esta manera las operaciones de la empresa. 

De igual manera, (DELGADO, 2015) a partir de su objetivo Ejecutar un estudio de cómo se 

encuentra actualmente los desperdicios y determinar los motivos por las cuales se producen. 

Se concluye que es relevante realizar la implementación de la metodología Six Sigma en la 

línea de polietileno para la disminución del scrap, según análisis y pruebas realizadas los 

motivos encontrados son por la falta de capacitación del personal y de procedimientos. Todo 

conlleva a que este es un proyecto de bajo esfuerzo y alto impacto. 

En cuanto al segundo objetivo específico, referido a la determinación de la capacidad del 

proceso actual de abastecimiento aplicando las tres primeras fases de la metodología six 

sigma, los resultados obtenidos después de realizar un Diagrama de Ishikawa para poder 

obtener las causas que están ocasionando el problema que se presenta en la investigación es 

demora en la llegada de los materiales por escoger proveedores que están relativamente lejos 

de la empresa, además de obtener resultado para la capacidad del proceso es igual a uno por 

lo tanto habrá que vigilar muy de cerca el proceso, pues cualquier pequeño desajuste 

provocará que  los artículos no sean aceptables 

De igual manera, (NAVARRO, 2013) demostró que el tiempo de respuesta que exige 

el cliente es menor al del proceso actual, se identifican las variables de entrada-salida 

de cada uno de los procesos del área de galvanizado (área a analizar) el problema 

principal mediante una matriz de enfrentamiento. Además, se determina que el 

proceso no es capaz es decir los artículos que produzca la empresa no estarán dentro 

de las tolerancias requeridas. 

En cuanto al tercer objetivo específico, referido a la mejora de la capacidad del 

proceso aplicando la totalidad de la metodología Six Sigma, los resultados obtenidos 

de la metodología dio un incremento de la capacidad del proceso a 3.146 lo cual 

significa que el proceso es capaz, pues prácticamente todos los artículos que produzca 

estarán dentro de las tolerancias requeridas. 



38  

De manera similar, (YUIJÁN, 2014) demostró que en cuanto a la capacidad del 

proceso, es capaz cuando el valor Cp. es mayor a uno. En la tesis se observa que la 

Capacidad del Proceso a corto plazo es 1.31 mientras que la capacidad a largo plazo 

es 1.14, por lo que el proceso de la empresa la Despensa si es capaz. Además en esta 

investigación se obtuvo la entrega de los pedidos realizados no se hicieron en un 

tiempo oportuno. 

Tal como se muestra en la investigación de YUIJAN se evaluó la capacidad del 

proceso antes y después de la implementación de la metodología Six Sigma en la cual 

se coincide en obtener una mejora en la capacidad del proceso siendo esta mayor a 1, 

tal como enuncia (MONTGOMERY, 2004) 
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V. CONCLUSIONES 

 
 

Según el análisis aplicado en este trabajo de investigación realizado al Departamento de 

Logística de la Empresa TÉCNICAS METÁLICAS INGENIEROS S.A.C sede Talara, y 

luego de elaborar los niveles de abastecimiento, la capacidad del proceso se llegó a las 

siguientes conclusiones: 

 

 

• Se diagnosticó el nivel de abastecimiento actual de la empresa a través de una lista 

de verificación en la que se incluyen elementos de evaluación de dicho proceso 

realizada al encargado del almacén en la cual se observó que el 80% de los 

elementos considerados no se aplican, agudizando el abastecimiento del almacén, 

afectando de esta manera las operaciones de la empresa. 

 
• Mediante la implementación de las tres primeras fases de la metodología six sigma 

se logró la definición de la problemática a través del Diagrama de Ishikawa lo cual 

es la fase inicial seguido de la medición en la cual se obtuvo un sigma de 

0,73711148 días, además se determinó la capacidad del proceso antes de la 

implementación, obteniendo una capacidad igual a 1 la cual indica que el proceso 

será de cuidado es decir que se tiene que vigilar muy de cerca, pues cualquier 

pequeño desajuste provocará que los artículos no sean aceptables por ende no 

estarán dentro de las tolerancias requeridas. 

 
• Mediante la implementación de la totalidad de la metodología six sigma se logró 

obtener la capacidad del proceso con las mejoras en los tiempos de abastecimiento 

en lo cual se obtuvo una capacidad del proceso mayor a 1 lo que significa que el 

proceso es capaz. Pues prácticamente todos los artículos que produzca estarán 

dentro de las tolerancias requeridas, además de la última fase control de la 

capacidad la cual se monitorea con los formatos correspondientes en el almacén 

para poder tener un orden y el proceso de requerimiento sea en un tiempo menor 

a los obtenidos. 
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VI. RECOMENDACIONES 

 

• Al encargado del Departamento de LOGISTICA, ejecutar constantemente 

programas de capacitación de manera práctica y teórica, dirigido a los miembros 

de los almacenes y encargados de realizar los requerimientos, para proteger la 

continuidad del proceso de implementación de la metodología Six Sigma y poder 

obtener mejoras en el área. 

• A la gerencia general de la Empresa TÉCNICAS METÁLICAS INGENIEROS 

S.A.C Sede Talara, involucrarse en mayor medida con la implementación de la 

metodología SIX SIGMA para lograr un mayor compromiso con los involucrados 

y poder obtener mejoras en la producción puesto que si se encuentran fallas en 

esta área se obtendrá un retraso en la atención al cliente. 

 
• Se recomienda monitorear constantemente a los encargados de llevar a cabo la 

implementación de la metodología six sigma para que ésta se pueda aplicar en su 

totalidad y siga en marcha con los formatos establecidos en la investigación y de 

esta forma los tiempos de abastecimiento continúen disminuyendo para obtener 

mejoras en la empresa TÉCNICAS METÁLICAS INGENIEROS S.A.C Sede 

Talara. 
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ANEXOS 
 

 

Anexo 1: Matriz de Consistencia 
 

 
 

PROBLEMA 

 

Objetivo General 

 

Indicadores 

 

Objetivos específicos 

 

Preguntas específicas 

 

Hipótesis específicas 

 

Unidad de análisis 

 

Población 

 

Muestra 

 

Muestreo 

 

Técnica 
Instrumento de 

medición 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
DEMORA EN EL 

TIEMPO DE 

 APROVISIONAM 

IENTO 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Implementar la 

metodología six 

Sigma para 

mejorar los 

tiempos de 

aprovisionamiento 

del proceso de 

abastecimiento en 

el contrato 2 0 7 0 - 

25490 de 

Técnicas 

Metálicas sede 

Talara 

Tiempo de 

requerimiento 

 

 
Mejorar el tiempo de 

aprovisionamiento de los 

procesos de 

abastecimiento de la 

empresa Técnicas 

Metálicas sede Talara al 

aplicar la totalidad de la 

metodología Six Sigma. 

 

¿Cómo se mejorarán los 

tiempos de 

aprovisionamiento de los 

procesos de 

abastecimiento de la 

empresa  Técnicas 

Metálicas sede Talara 

después de aplicada la 

totalidad de la 

metodología Six Sigma? 

 

La implementación de 

la metodología six 

sigma mejorará el 

tiempo de 

aprovisionamiento de 

los procesos de 

abastecimiento de la 

empresa Técnicas 

Metálicas sede Talara 

 

 
 

Requerimientos 

trimestrales 

 

 

 

 

 

 

 
 

25 

 

 

 

 

 

 

 
 

- 

 

 

 

 

 

 

 
 

- 

 

 

 

 

 

 

 
Análisis 

documentario 

 

 

 
Solicitud interna  

Tiempo de aprobación 

de solicitud interna 

Tiempo de creación de 

orden de compra 

 
 

Nota de pedido 

trimestral 

 
 

Formato orden 

de compra Tiempo de aprobación 

de orden de compra 

Tiempo de recepción 

de materiales 

Guía de remisión 

trimestral 

 

Formato de guías 

de remisión 

 

Nivel de 

abastecimiento 

 

 
Identificar el nivel de 

abastecimiento actual de 

Técnicas Metálicas la 

modernización de la 

refinería de Talara 

 

 
¿Cuál es el nivel de 

abastecimiento de la 

empresa Técnicas 

Metálicas sede Talara para 

la modernización de la 

refinería de Talara? 

La evaluación de la 

lista de verificación 

permitirá identificar el 

proceso de 

abastecimiento actual 

de la empresa 

Técnicas Metálicas 

Ingenieros S.AC sede 

Talara 

 

 

 

 

 
Materiales 

trimestrales 

 

 

 

 

 

 
200 

 

 

 

 

 

 
51 

 

 

 

 

 

 
No probabilístico 

 

 

 

 

 

 
Observación 

 

 

 

 

 
Diagrama de 

actividades 

 

 

 

 

 
 

Capacidad del proceso 

 

 
Determinar la capacidad 

actual de abastecimiento 

aplicando la metodología 

six sigma en sus primeras 

tres fases 

¿Cuál será la capacidad 

del proceso  de 

abastecimiento en la 

empresa  Técnicas 

Metálicas sede Talara 

después de la aplicación 

de las tres primeras fases? 

Las tres primeras 

fases          de          la 

metodología six 

sigma determinará la 

capacidad actual del 

abastecimiento en la 

empresa       Técnicas 

Metálicas sede 

Talara. 

 

 

 

 

 

Orden de compra 

trimestral 

 

 

 

 

 

 
25 

 

 

 

 

 

 
- 

 

 

 

 

 

 
- 

 

 

 

 

 

Análisis 

documentario 

 

 

 

 

 

Registro de 

control 

                                                                                                                                   Fuente: Elaboración Propia 
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4
5 

 

 

Anexo 2: Instrumentos de recolección 
 

 

Anexo 2.1: Solicitud Interna 
 

 

 
TÉCNICAS METÁLICAS INGENIEROS S.A.C 

AV. JUAN DE ARONA NRO 151 PISO 10 - SAN ISIDRO 
 
 
 

SOLICITUD INTERNA 

 
 
 

Creado por: Historial de cambios: 

Fecha de Creación: 

Dirección de 

Entrega: 

Solicitud Interna Urgente: 

Nota para Comprador: 

 
 

ÍTEM DESCRIPCIÓN FECHA DE 
NECESIDAD 

ENTREG
A 

UNIDAD CANTIDAD ANEXO JUSTIFICACIÓN 
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4
6 

Anexo 2.2: Orden de compra 
 

 
 

TÉCNICAS METÁLICAS INGENIEROS S.A.C 

AV. JUAN DE ARONA NRO 151 PISO 10 - 
SAN ISIDRO 

 
 

Proveedor: Fecha de compra 

Dirección: Fecha de Aprobación 

Contacto: Pedido por 

Lugar de Entrega 

 
ÍTE
M 

CÓDIGO DESCRIPCIÓN DEL MATERIAL CATEGORÍA PROYECTO SOLICITUD 
INTERNA 

CANTIDA
D 

UNIDAD DE 
MEDIDA 

COSTO 
UNITARIO 

IMPORTE 

1          

2          

3          

4          

5          

6          

7          

8          

9          

10          

11          

12          

13          

14          

15          

16          

 Valor 
Neto 

IGV 
18% 

Total a 
Pagar 

   

 
 
 

 

 

RUC N° 20101145868 ORDEN      

DE COMPRA N°------------ 
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4
7 

 

  Anexo 2.3: Registro de control 
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Anexo 2.4: Guía de remisión 
 

 

Punto de 

Partida: Punto 

de Llegada 

Fecha de 

Emisión: 

 
 

Fecha de Inicio de Traslado: 

 

DATOS DEL DESTINATARIO DATOS DEL TRANSPORTISTA Y VEHÍCULO 

Nombre o Razón Social: 

 
Domicilio: 

R.U.C N°: 

Nombre o Razón Social: 

 
R.U.C N°: 

Marca y N° de Placa: 

MOTIVO DE TRASLADO: 
 

1. Venta 

2. devolució

n 3. 

Importación 

4. Traslado a 

Obra 

5. Recojo de Bienes 

6. Traslado Zona Primaria 

7. Traslado de Bienes por 

Transformación 8. Recojo de Bienes 

 

ÍTEM UNIDAD CANTIDAD   PESO CÓDIGO                           DESCRIPCIÓN 

      

OBSERVACIONES: 

RECIBÍ CONFORME 

FIRMA: 

 
NOMBRE: 

V°B TÉCNICAS METÁLICAS INGENIEROS 
S.A.C 

FIRMA: 

 
NOMBRE: 

                                   Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 3: Validación de los Instrumentos 
3.1. Primera constancia de validación 
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3.2. Segunda constancia de validación 
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3.3. Tercera constancia de validación 
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60  
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ANEXO 4: Método de Ingeniería 
 
 

 4.1: Diagrama de Ishikawa 

Este diagrama fue utilizado en la primera fase de la metodología Six sigma la cual es la 

Definición, mediante esta herramienta se obtuvieron las causas que conllevaban al problema 

base que se tenía en el área logística de la empresa Técnicas Metálicas Ingenieros S.A.C sede 

Talara 

 

Grafica Nª2: Diagrama Ishikawa del área logística 
 

 

 
Fuente: Elaboración propia 

 

Este diagrama ha sido elaborado con la ayuda del encargado del almacén Boris Espinoza 

Valiente el cual a partir de una lluvia de ideas y con las experiencias obtenidas en el 

transcurso del año se priorizaron las causas, las cuales para nuestro punto de vista son las 

que conllevan al problema, para llegar a esto nos reunimos en las oficinas de la empresa 

Técnicas Metálicas. (ver anexo 8, 12, 13) 

A partir de los resultados obtenidos de este diagrama se procedió a la utilización de formatos 

necesarios para reducir la demora en la solicitud, compra y recepción de materiales, además 

de realizar formatos de evaluación de proveedores de forma semestral y en caso de alguna 

falla antes de cumplir los seis meses se estaría evaluando nuevamente a otros proveedores 

que cumplan con los requisitos establecidos. 



62 

4.2: Matriz de tiempos antes de la mejora 

Tabla 3: Tiempos de aprovisionamiento antes de la implementación de la metodología 

ÍTEMS 
/DIA 

Tiempo de 

requerimiento

(días) 

Tiempo de 

aprobación de 

SI (días) 

Tiempo de 

generar 

OC (días) 

Tiempo de 

aprobación 

de OC 

(días) 

Tiempo de 

despacho 

(días) 

Tiempo de 

recepción 

de Material 

(días) 

total (días) 

1 3 5 4 12 

2 3 3 6 12 

3 3 5 6 14 

4 4 6 2 12 

5 3 4 5 12 

6 3 4 4 11 

7 4 3 5 12 

8 3 2 7 12 

9 3 4 6 13 

10 3 3 6 12 

11 2 4 5 11 

12 3 5 4 12 

13 2 4 5 11 

14 3 4 5 12 

15 2 3 7 12 

16 3 3 5 11 

17 3 3 5 11 

18 3 3 6 12 

19 3 3 6 12 

20 3 3 5 11 

21 2 5 4 11 

22 3 4 4 11 

23 3 4 5 12 

24 3 3 5 11 

25 2 5 4 11 

293 

Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo 4.3: Matrices de tiempos después de la mejora 

Tabla 4: Tiempos de aprovisionamiento después de la implementación de la metodología 

(ver anexo 11) 

ÍTEMS 
/DIA 

Tiempo de 

requerimiento 

(días) 

Tiempo de 

aprobación 

de SI (días) 

Tiempo de 

generar 

OC (días) 

Tiempo de 

aprobación 

de OC 

(días) 

Tiempo de 

despacho 

(días) 

Tiempo de 

recepción 

de 

Material 

(días) 

total (días) 

1 3 1 2 6 

2 1 2 3 6 

3 3 4 2 9 

4 2 2 3 7 

5 1 2 2 5 

6 1 2 2 5 

7 2 3 2 7 

8 3 1 2 6 

9 2 1 3 6 

10 3 1 3 7 

11 2 2 2 6 

12 1 2 1 4 

13 2 3 1 6 

14 2 2 3 7 

15 2 1 3 6 

16 1 3 2 6 

17 2 2 2 6 

18 1 3 3 7 

19 2 2 3 7 

20 1 3 4 8 

21 2 3 3 8 

22 2 3 4 9 

23 2 2 3 7 

24 2 1 3 6 

25 3 3 3 9 

166 

Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo 4.4: Material clasificado por proveedor 

Tabla 5: Tabla del material clasificado 

4.4.A. Equipos de protección personal 

PROVEED
OR 

TIP
O 

DESCRIPCIÓN FECHA DE 
PEDIDO 

FECHA DE 
ENTREGA 

VC SECURITY E.I.R.L. 

EPP 

CAMISA DE MATERIAL IGNIFUGO 06/02/2018 02/03/2018 

PANTALÓN DE MATERIAL IGNIFUGO 06/02/2018 02/03/2018 

LÍNEA DE VIDA PRO REGULABLE DE 1" POR 
1.80 MTS 

06/02/2018 02/03/2018 

SOLTRACK 
S. A 

GUANTES DE CUERO PARA SOLDADURA 
TIC 

05/02/2018 23/05/2018 

FILTRO P-100 2097 (CONTRA 
PARTÍCULAS)-3M 

06/02/2018 20/03/2018 

TAPONES AUDITIVOS 05/02/2018 20/03/2018 

LUNA TRANSPARENTE PARA CARETA DE 
SOLDAR 

06/02/2018 20/03/2018 

LUNA NEGRA PARA MÁSCARA DE SOLDAR # 
12 

10/03/2018 20/03/2018 

GUANTES DE BADANA 10/03/2018 31/03/2018 

TRAJE TYBECK 06/02/2018 20/03/2018 

SEDISA 

BLOQUEADOR SOLAR FPS 50 X 1LITRO - 3M 24/02/2018 01/03/2018 

LUNA TRANSPARENTE PARA CARETA DE 
SOLDAR 

28/02/2018 28/02/2018 

LUNA NEGRA PARA MÁSCARA DE SOLDAR # 
12 

08/03/2018 10/03/2018 

BOTAS PUNTA DE ACERO 05/02/2018 20/03/2018 

CARETAS DE SOLDAR 06/02/2018 20/03/2018 

INDUSTRIAL SANTIAGO E.I.R. L 

GUANTES LARGOS P/SOLDADOR 06/02/2018 03/04/2018 

MANDIL DE CUERO 06/02/2018 03/04/2018 

ESCARPIN DE CUERO 06/02/2018 03/04/2018 

CAMISA TELA DENIM 06/02/2018 03/04/2018 

CASACA DE CUERO 06/02/2018 03/04/2018 

BARBIQUEJOS 06/02/2018 03/04/2018 

LUBCOM S.A.C. 

CASCO 10/03/2018 31/03/2018 

GUANTES DE BADANA 11/05/2018 06/06/2018 

GUANTES DE JEBE 11/05/2018 06/06/2018 

Fuente: Elaboración propia 

4.4.B. Herramientas 

3 ASES PERU S.A.C. 

HERRAMIENT
AS 

TIRAS DE PRUEBA DE CLORURO 15/07/2018 13/08/2018 

ESMERIL ANGULAR BOSCH 4 1/2" 18/03/2018 30/04/2018 

MARTILLO DE UÑA CON MANGO DE GOMA 18/07/2018 31/07/2018 

ENGELS MERKEL & CIA (PERU) 
S.A.C. 

ESMERIL DEWALT DE 4 - 1/2" 1400W 18/07/2018 31/08/2018 

MARCADOR PRO-LINE HP 96960 COLOR BLANCO 15/07/2018 13/08/2018 

METALURGICA PERUANA JOJA 

SOCIEDAD ANONIMA 

CERRADA 

MARCADOR PRO-LINE HP 96961 COLOR AMARILLO 15/07/2018 13/08/2018 

PUNZÓN 31 MM 30/07/2018 05/09/2018 

PUNZÓN 38 MM 03/07/2018 22/07/2018 

CEPILLO MONTADO ACERO 50X10-12 MM-0.20MM 03/07/2018 22/07/2018 

TALADRO PERCUTOR INALÁMBRICO DE 1/2" 
DEWALT DCD950KX- 

B2 18.0V 

03/07/2018 22/07/2018 

SOLTRAK 
S.A. 

TORQUIMETRO 50-250 (13-572) 29/07/2018 12/08/2018 

TORQUIMETRO 10-150 LB-FT ENCASTRE 1/2" 29/07/2018 12/08/2018 

ESMERIL DEWALT DE 7" 2700W 29/07/2018 12/08/2018 

ESMERIL DEWALT DE 4 - 1/2" 1400W 29/07/2018 12/08/2018 

HYTORC PERU SOLUTIONS 
S.A.C. 

LLAVE HIDRÁULICA TORQUE Y TENSIÓN 
HYTORC STEALTH-4, MAX 

4020 FT. LBS, 2-3/16" 

19/07/2018 08/09/2018 

LLAVE HIDRÁULICA TORQUE Y TENSIÓN 
STEALTH-8, MAX 7 984 

FT.LBS, 60MM 

19/07/2018 08/09/2018 

LLAVE MIXTA ¾ 19/07/2018 08/09/2018 

 Fuente: Elaboración propia 
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4.4.C. Materiales 

COIMSA S.A.C. 

 MATERIALES 

LIMA ROTATIVA CILÍNDRICA 06/02/2018 15/02/2018 

LIMA ROTATIVA CÓNICA 06/02/2018 15/02/2018 

SEDISA FRESA 21 MM P/TALADRO MAGNÉTICO KBM-542 27/02/2018 01/03/2018 

PROWELD S.A.C. 

FRESA 27MM P/TALADRO MAGNÉTICO KBM 542 16/03/2018 17/03/2018 

FRESA 33 MM P/TALADRO MAGNÉTICO 16/03/2018 17/03/2018 

FRESA 40 MM P/TALADRO MAGNÉTICO 16/03/2018 17/03/2018 

MERCADO INDUSTRIAL PERUANO 

S.A. 

PINTURA JET 70 MP COLOR ROJO OXIDO 10/03/2018 08/04/2018 

ANTICORROSIVO ZINC EN FRIO (SPRAY X 400 ML) - 
CRC ZINC 

PRIMER 

10/03/2018 08/04/2018 

PINTURA SPRAY GALVANOX 10/03/2018 08/04/2018 

CORPORACION PERUANA 

DE PRODUCTOS QUÍMICOS 

S.A. 

PINTURA HEMPADUR MASTIC 45880 GRIS RAL 7035 10/03/2018 08/04/2018 

ANTICORROSIVO ZINC EN FRIO (SPRAY) 10/03/2018 16/05/2018 

PINTURA JETHANE 650 HS RAL 6032 10/03/2018 08/04/2018 

PINTURA JET ZINC I-760 10/03/2018 18/05/2018 

DILUYENTE UNIZINC 08/03/2018 10/03/2018 

PINTURA JETHANE 650 HS AMARILLO RAL 1021 10/03/2018 08/04/2018 

DILUYENTE ECOPOXY 90 10/03/2018 24/03/2018 

PINTURA JET 70 MP COLOR GRIS RAL 7035 10/03/2018 08/04/2018 

HEMPEL PINTURAS DEL PERÚ 
S.A.C. 

DILUYENTE ECOPOL 10/03/2018 08/04/2018 

HEMPEL GALVOSIL 15780 GRIS 26/05/2018 14/07/2018 

HEMPEL THINNER 08700 26/05/2018 14/07/2018 

PINTURA HEMPADUR MASTIC 45880 ROJO 26/05/2018 14/07/2018 

CURING AGENT 95880 (PARTE B) 26/05/2018 14/07/2018 

HEMPEL THINNER 08450 26/05/2018 06/06/2018 

PINTURA HEMPATHANE HS 55610 AMARILLO RAL 
1021 

26/05/2018 06/06/2018 

CURING AGENT 97050 (PARTE B) 25/05/2018 25/05/2018 

HEMPEL THINNER 08080 25/05/2018 25/05/2018 

HEMPEL ZINC DUST 97170 (PARTE B) 26/05/2018 14/07/2018 

3 ASES PERÚ S.A.C. 

DRIZA ½ 06/02/2018 10/02/2018 

TRAPO INDUSTRIAL 06/02/2018 02/03/2018 

DRIZA ¼ 06/02/2018 02/03/2018 

SEDISA S.A.C. 
DISCO DE DESBASTE 1/4 X 7 X 7/8 (555) 07/02/2018 28/02/2018 

DISCO DE CORTE 1/8 X 7 X 7/8 (730) 06/02/2018 10/02/2018 

SOLDAMUNDO IMPORTACIONES 

S.A.C. 
PUNTA DE CONTACTO DE 1.2MM 07/03/2018 15/03/2018 

AUXILIADORA AUTOMOTRIZ AZIZEH 

EIRL 

BATERIA RECORD 12V 15PLACAS 11/05/2018 06/06/2018 

CONECTOR MACHO DINSER 50/70 P/MILLER XMT304 28/06/2018 15/07/2018 

SEDISA S.A.C. 

DISCO DE CORTE 1/8 X 4 1/2 X 7/8 28/06/2018 15/07/2018 

DISCO LAMINILLA 4.5" SMT MARCA KLINGSPOR 06/02/2018 02/03/2018 

DISCO LAM 7" 07/02/2018 28/02/2018 

RODAMIENTO AXIAL DE BOLAS COD. 51115, DIN 711 28/06/2018 15/07/2018 

RODAMIENTO DE RODILLOS ESFERICOS 22215 CK, 
P/ROLADORA 

28/06/2018 15/07/2018 

COMERCIAL DEL ACERO S.A. 

SOLDADURA SUPERCITO 7018 1/8 31/03/2018 07/05/2018 

SOLDADURA SUPERCITO 7018 5/32 31/03/2018 07/04/2018 

SOLDADURA SUPERCITO 7018 3/32 31/03/2018 07/04/2018 

SOLDADURA ARCAIR (ELECTRODO 1/4) (50 UNID. = 1 
CJA.) 

31/03/2018 07/04/2018 

SEDISA S.A.C. ESCOBILLA ACERO C/MANGO 11/03/2018 24/04/2018 

3 ASES PERÚ S.A.C. ESCOBILLA CIRCULAR DE ACERO TRENZADO 4 1/2" 18/03/2018 30/04/2018 

SEDISA S.A.C. REDUCCION PARA TORQUIMETRO DE 3/4" A 
ENCASTE DE 1/2" 

30/07/2018 20/08/2018 

ENERGOTEC SAC ESCOBILLA CIRCULAR DE ACERO TRENZADO 4 1/2" 13/01/2018 24/01/2018 

CH. & F. IMPORT S.A.C. ESCOBILLA ACERO C/MANGO 07/02/2018 20/02/2018 

Fuente: Elaboración propia 



66 

Anexo 4.5: Diagrama de actividades de recepción y almacenamiento propuesto 

Grafica N.º 3: Diagrama del área de recepción y almacenamiento 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 4.6: Diagrama de actividades de compras propuesto 

Grafica N.º 4: Diagrama del área de compras 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 4.7: Distribución de los materiales en almacén 

Diagrama N.º 5: Distribución del almacén 

ESCRITORI

O DE LA 

PERSONA 

ENCARGAD

A DEL 

ALMACEN 

ESTANTE CON IMPLEMENTOS DE 

SEGURIDAD Y EQUIPOS DE 

PROTECCION PERSONAL 

MATERIAL DE MONTAJE, 

PIPING Y 

ELECTRICIDAD 

Ingreso 

/ salida 

del 

almacén HERRAMIENTAS MAS 
UTILIZADAS 

MATERIAL DE PINTURA 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 4.8: Materiales que demoran en llegar 

PROVEEDOR TIPO DESCRIPCIÒN 
FECHA DE 

PEDIDO 
FECHA DE 
ENTREGA 

COMPAÑIA H. 

CARLOS 

SCHNEIDER PERU 

S.A.C. 

PERNERÍA 

PERNO HEXAG. 1" X 4 1/4" ESTRUC. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/4" X 4" ESTRUCT. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 5/8 X 2 1/4 ESTRUCT. NEGRO (ASTM A325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 5/8 X 3 ESTRUCT. NEGRO (ASTM A325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 5/8 X 3 1/2 ESTRUCT. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018 

TUERCA HEXAG. 3/4" ESTRUC. NEGRO (ASTM-A563) 10/07/2018 20/08/2018 

TUERCA HEXAG. 1 1/2 ESTRUC. NEGRO (ASTM-A563) 10/07/2018 20/08/2018 

TUERCA HEXAG. 1" ESTRUC. NEGRO (ASTM-A563) 10/07/2018 20/08/2018 

TUERCA HEXAG. 1 1/4" ESTRUC. NEGRO (ASTM-A563) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 5/8 X 2 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 7/8" X 3" ESTRUC. NEGRO (ASTM A325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/8 X 3 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/8" X 4 3/4" ESTRUCT. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/8 X 5 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/8" X 5 1/2" ESTRUCT. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/8" X 5 3/4" ESTRUCT. NEGRO (ASTM A325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/8" X 6" ESTRUC. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 x 2 1/2 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 x 2 3/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-A325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 x 3 ESTRUC. NEGRO (ASTM-A325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 x 3 1/2 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 x 3 1/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 x 3 3/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 x 4 ESTRUC. NEGRO (ASTM A325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 x 4 1/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM A325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 3/4 X 2 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 3/4 X 2 1/2 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 3/4 X 2 1/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 3/4 X 2 3/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 3/4 X 3 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 3/4 X 3 1/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 3/4 X 3 3/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/2" X 6 1/4" ESTRUC. NEGRO (ASTM A-490) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/4" X 3 1/4" ESTRUCT. NEGRO (ASTM A-490) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/4" X 4 1/2" ESTRUC. NEGRO (ASTM A-490) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/4" X 4 1/4" ESTRUC. NEGRO (ASTM A490) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/4" X 5 1/4" ESTRUC. NEGRO (ASTM A-490) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/4" X 6" 1/2 ESTRUCT. NEGRO (ASTM A-490) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/4 X 5" 1/2 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018 

TUERCA HEXAG. 3/8" ESTRUC. NEGRO (ASTM A-307) 10/07/2018 20/08/2018 

TUERCA HEXAG. 5/8" NEGRO (ASTM A307) 10/07/2018 20/08/2018 

TUERCA HEXAG. 1 1/8 ESTRUC. NEGRO (ASTM-A563) 10/07/2018 20/08/2018 

ARANDELA PLANA 3/8 ESTRUC. NEGRA (ASTM A-307) 10/07/2018 20/08/2018 

ARANDELA PLANA 5/8 ESTRUC. NEGRA (ASTM A-307) 10/07/2018 20/08/2018 

ARANDELA PLANA 7/8 ESTRUC.NEGRA (ASTM-F436) 10/07/2018 20/08/2018 

ARANDELA PLANA 1 1/8 ESTRUC. NEGRA (ASTM-F436) 10/07/2018 20/08/2018 

ARANDELA PLANA 1" ESTRU. NEGRA (ASTM-F436) 10/07/2018 20/08/2018 

ARANDELA PLANA 3/4 ESTRUC.NEGRA(ASTM-F436) 10/07/2018 20/08/2018 

ARANDELA PLANA 1 1/2 ESTRUC. NEGRA (ASTM F436) 10/07/2018 20/08/2018 

ARANDELA PLANA 1 1/4 ESTRUC.NEGRA(ASTM-F436) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 5/8" X 1 3/4" NEGRO (ASTM A-307) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 5/8" X 2" ESTRUC. NEGRO (ASTM A-307) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 5/8 X 2 1/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM A-307) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 7/8 X 2 ESTRUC. NEGRO (ASTM-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 7/8 X 2 1/2 ESTRUC. NEGRO (ASTM A 325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 7/8 X 2 1/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 7/8 X 2 3/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/8 X 4" ESTRUC. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/8" X 4 1/2" ESTRUCT. NEGRO (ASTM A325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/8" X 4 1/2" ESTRUCT. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG 1 X 4-1/2" ESTRUC NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1" X 4 1/4" ESTRUCT. NEGRO (ASTM A-325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 x 4 3/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-A325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 x 5 ESTRUC. NEGRO (ASTM-A325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1" X 5 1/4" ESTRUC. NEGRO (ASTM-A325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 x 5 3/4 ESTRUC. NEGRO (ASTM-A325) 10/07/2018 20/08/2018 

PERNO HEXAG. 1 1/4 X 7 1/2 ESTRUCT NEGRO (ASTM A 490) 10/07/2018 20/08/2018 

TUERCA HEXAG. NEGRA 1 1/4 G-2 10/07/2018 20/08/2018 
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Anexo 4.9: Formato de evaluación de proveedores 

Formato de Evaluación de Proveedores código TMI-CO-XX 

Proveedor Indicador 
Componentes 

de 

Indicador 

Puntuación 
Puntuación 

ponderada 

Total 

puntuación 

Calidad del 

producto 

Número de 

productos 

con defecto 

Cumplimient
o 

de entrega 

cantidad de 

servicios con 

Cantidad de 

entregas 

Productos 

Entregados 

PESOS PONDERADOS 

Peso Indicadores Detalle 

40% 
Calidad del 

producto 

Cumple las especificaciones requeridas. El producto está 
en 

buen estado 

30% 
Cumplimient

o 

de entrega 
El producto fue entregado en el tiempo acordado 

30% 
Cantidad de 

entregas Entregó la cantidad pactada 

CRITERIOS DE DECISIÒN DE 
DESEMPEÑO 

Puntuación Criterio DECISIÒN 

Mayor o igual a 
80% 

Excelente 
Es un proveedor excelente. Su gestión contribuye al 

fortalecimiento de la empresa 

Menor o igual a 80% 
y 

mayor a 70% 

Bueno 
Es un proveedor importante en nuestra organización. Se le 

invita 

a seguir mejorando su servicio 

Menor o igual a 70% 
y 

mayor a 40% 

Intermedio 
El proveedor deberá crear un plan de acción con un 

compromiso 

pactado hacia el mejoramiento del desempeño 

Menor o igual a 
40% 

Crítico 
Se le informa al proveedor que debido a su desempeño se 

desistirá de sus servicios 

Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo 5: Solicitud de entrega de información 
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Anexo 6: Guía de remisión implementada 
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Anexo 7: Clasificación de proveedores por procedencia 
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Anexo 8: Solicitud Interna implementada 
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Anexo 9: Orden de compra implementada 
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Anexo 10: Registro de Control 
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Anexo 11: coordinación con proveedores 
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Anexo 12: Lluvias 2017 

Figura 2. Ruta a refinería inundada 
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Figura 3: Quebrada destruida 
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Figura 4: Av. G 
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Anexo 13: Implementación de metodología 

Figura 5. Estante con file de formatos 

propuesto 
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Figura 6. File de guías de remisión 

Figura 7. File con órdenes de compra 
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Figura 8. File de solicitud interna 

Figura 9. File de registro de control 
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Figura 10. Encargado realizando inventario 




