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RESUMEN

El objetivo central de la investigacion fue proponer una mejora en la orientacion
de los procesos logisticos mediante la aplicacion de la herramienta Six Sigma en
la empresa Rio Blanco Foods Huancabamba. Se utilizé una metodologia Aplicada,
con un enfoque mixto, no experimental, con un alcance descriptivo. La poblacion
y muestra estuvo conformada por 15 personas, entre trabajadores, jefe de area y
gerente, se considerd a la poblacion de los clientes que esta conformada por 85
usuarios, en cuanto a los instrumentos de recoleccion se empleo el cuestionario y
la guia de entrevista. Los resultados demostraron que el 53.3% califico que la
escasez de materia prima perjudica a la produccion planificada afectando los
procesos logisticos de la empresa, el Six Sigma ayudaria de gran manera a la
empresa a manejar los problemas y poderlos identificar a tiempo para tener un
mejor control de ellos, sin embargo, es necesario establecer una adecuada
estimacion de materia prima de acuerdo a la produccién planeada, realizando un
seguimiento, para evitar que se generen retrasos y sobrecostos. Se concluy6 que
se realiza un seguimiento constante de la materia prima, y aun asi se retrasan las

compras solicitadas debido a diversos problemas que se presentan.

Palabras Clave: Procesos logisticos, Six Sigma, materia prima, produccion.



ABSTRACT

The central objective of the research was to propose an improvement in the orientation
of logistics processes through the application of the Six Sigma tool in the company Rio
Blanco Foods Huancabamba. An Applied methodology was used, with a mixed, non-
experimental approach, with a descriptive scope. The population and sample consisted
of 15 people, including workers, area manager and manager, the client population was
considered, which is made up of 85 users, regarding the collection instruments, the
guestionnaire and the interview guide were used. The results showed that 53.3%
qualified that the shortage of raw material harms the planned production, affecting the
logistics processes of the company, Six Sigma would greatly help the company to
manage problems and be able to identify them in time to have a better control of them,
however, it is necessary to establish an adequate estimate of raw material according
to the planned production, carrying out a follow-up, to avoid delays and cost overruns.
It was concluded that a constant monitoring of the raw material is carried out, and even

so, the requested purchases are delayed due to various problems that arise.

Keywords: Logistics processes, Six Sigma, raw material, production.



.  INTRODUCCION

En la actualidad las organizaciones peruanas se ven orientadas a la mejora de su
logistica en sus procesos internos, donde cada empresa busca mejorar los aspectos,
disminuir la variabilidad de los procesos, teniendo en cuenta que los clientes son su
prioridad y asi, evitar caer en problemas que se relacionan o dificultan que los
productos no cumplan los requerimientos otorgados para su posterior distribucion. Las
empresas buscan mantener la calidad exigida, agregando valor a los servicios y que

toda la organizacion se sienta involucrada en el cumplimiento de los servicios.

Como expresa Pulido et al. (2018) en un estudio realizado en Colombia la
herramienta Six Sigma se aplicd en los espacios de trabajo en urgencia y consultas
externas del hospital Lazaro Alfonso Hernandez Lara, Colombia, al mismo tiempo la
herramienta se llevo a cabo para establecer el mejoramiento continuo en los servicios
de salud que se ofrecen. Como resultado de la aplicacion esta la metodologia se
rescato que los servicios prestados y los procesos de calidad dentro de la organizacion
no estaban funcionado correctamente, ademas la variabilidad, con mas de 90% de la
calidad ofrecida con la dimensién tangible aporto el 61% y la comodidad de los
servicios ofrecidos 36% observando una muestra de 220 de pacientes para llegar a la

conclusiéon que reciben una buena calidad de servicio.

Segun Dembinski (2017) la metodologia Six Sigma y sus sistemas en la
industria de servicios de los EE. UU, el autor afirma que la aplicacion de la herramienta
y seguimiento sean los adecuados, ya que, sera posible que se logre los resultados y
los beneficios esperado por las empresas, pero, se demanda que se evallen
periddicamente. Se rescata la efectividad y se centraliza en mas del 90% de efectividad
al eliminar las fallas presentadas en los servicios, ademas, permite que las empresas
obtengan un 100% de garantia en la entrega, siendo esta mas efectiva y sin ningan

problema o déficit en el proceso de elaboracion.



Desde esta perspectiva Cruz (2018) en el Peru las organizaciones de todos los
rubros se encuentran en un proceso de adaptacion de la innovacion en sus procesos,
es decir, las empresas hoy en dia se mantienen con una visién de implementacion de
tecnologia de informacion aplicadas a la cadena de la organizacioén, pues actualmente
en el mercado la logistica cumple una funcion diferencial entre la compafiia y la
competencia. Sin embargo, esto se refleja mas en las empresas medianas y grandes,
gue han logrado que su competitividad sea mas efectiva mediante los procesos

logisticos.

Pardo (2020) indica que la gestion de procesos logisticos en la ciudad de Talara
— Piura en la empresa Grupo D" EALY S.R.L. Usando la herramienta six sigma se logro
definir los problemas, en medir el entorno de la organizacion y sus causas, plantear
soluciones que buscan mejorar los mecanismos de control. En esta investigacion se
recolecté una muestra de 100 trabajadores, donde los diagndsticos mostraron que las
gestiones en cada proceso de la empresa presentaron fallas en los procesos, compras,
contar con un mal manejo de la gestibn de requerimientos y proveedores, como
también, presentar una desorganizacion en el area de almacenamiento por falta de
control y ordenamiento de materia prima. La herramienta Six Sigma centra una
propuesta mediante el uso de un software MRP para tener una gestion y organizacion
mas eficiente en la gestion de procesos de las areas de la empresay asi evitar retrasos

en las tareas logrando que el producto llegue a tiempo al consumidor final.

En los ultimos afios la empresa Rio Blanco Foods de Huancabamba, es una
empresa dedicada a la produccién y venta de alimentos y componentes alimenticios
naturales que cuentan con una excelente calidad y beneficios nutricionales y
nutraceuticas, usando materia prima procedente de las 3 regiones de nuestro pais. Por
tal motivo los insumos no llegan a tiempo a la empresa para cubrir las ventas
programadas, esto origina que se generen gastos adicionales, por consecuencia, se
corre el riesgo de no producir lo suficiente para llegar al stock necesario. Perjudicando
asi, la identidad de la empresa, debido a que esta se caracteriza por ofrecer productos

con la mejor calidad y en el tiempo adecuado.



Las empresas manejan sus procesos logisticos por medio de la herramienta Six
sigma, que permite la variabilidad en los procesos, motivo por el cual, hace que estas
tengan un margen de error minimo. Es decir, permite que las empresas organicen sus
procesos de forma mas eficiente, asegurando la calidad y conformidad a las
especificaciones del producto o servicio final. Six Sigma es una metodologia que se
usa para el perfeccionamiento de la calidad y la excelencia empresarial, permite el
incremento de la rentabilidad, disminuir costos y optimizar la eficiencia y la efectividad
en cada punto de los procesos para asi llegar a cumplir con las necesidades y

expectativas del consumidor (Torregrosa et al, 2019).

En la empresa Rio Blanco Foods de Huancabamba, los procesos logisticos
mantienen una relacion con la metodologia Six Sigma debido a que, esta herramienta
propone soluciones y efectia recursos en cada proceso productivo para una mejor
calidad del producto final. En este punto tenemos que la empresa Rio Blanco Foods
cuenta con productos de calidad, pero, en el proceso para la elaboracion y envasado
del producto, los retrasos logisticos y el bajo stock en su materia prima hace que se
generes costos adicionales para la empresa perjudicando en su calidad y el tiempo de

entrega del producto final.

De seguir presenciando la dicha problemética en la empresa Rio Blanco Foods
de Huancabamba, se corre el riesgo de perder clientes y que las ventas empiece a
disminuir. De lo mencionado anteriormente, se ha establecido como forma de
investigacion la aplicacion de la metodologia Six Sigma en y los procesos logisticos,
debido a que, tienen una relacién muy importante dentro de la empresa Rio Blanco

Foods.



A continuacién, se plantea el siguiente problema general: ¢ Es el Six Sigma la
herramienta adecuada para una mejor orientacion en los procesos logisticos? y los
siguientes problemas especificos: (a) ¢ Como evaluar el proceso de compras en la
empresa Rio Blanco Foods?; (b) ¢De qué manera se controla el registro de
almacenamiento en el proceso logistico de la empresa Rio Blanco Foods?; (c) ¢De
gué manera se ejecuta el proceso de distribucion en la empresa Rio Blanco Foods?;
(d) ¢ Como la herramienta Six Sigma ayudara a definir los problemas en los procesos

logisticos de la empresa Rio Blanco Foods?.

Respecto a la justificacion del trabajo de investigacion que se realizado en la
empresa Rio Blanco Foods, la cual presenta una problemética en sus procesos
logisticos. Debido que la materia prima para la elaboracion cuenta con retrasos de
tiempo y a su vez este factor genera a la empresa un gasto adicional, por lo tanto, la
empresa se perjudica de no contar con stock necesario perjudicando las entregas a
los consumidores. Finalmente, con la herramienta Six Sigma podemos orientar a un

mejor control de procesos.

Respecto al aspecto practico, nuestra investigacion se justifica de manera que
la herramienta Six Sigma pueda dar una mejor orientacién en los procesos logisticos
de manera que se evite retrasos de tiempo en la materia de la empresa Rio Blanco
Foods. Para culminar con el aspecto social, la investigacién aporta un beneficio al
gerente de la empresa y encargado del area de procesos logisticos, dado que la
investigacion dejara un gran aporte y una informacién mas detallada al gerente y
trabajadores de la empresa para que tengan un mayor conocimiento con relacién a la
problematica encontrada, lo cual la investigacion mediante la herramienta aportara
medidas para una mejor orientacion y contar con menos contratiempos en los procesos

logisticos.

En esta investigacion se plantea el siguiente objetivo general: Proponer una
mejora en la orientacion de los procesos logisticos mediante la aplicacion de la
herramienta Six Sigma en la empresa Rio Blanco Foods, y los objetivos especificos

gue se tomaran para el cumplimiento del objetivo son los siguientes: a) Evaluar el



proceso de compras en la empresa Rio Blanco Foods; b) Determinar el nivel de control
de almacenamiento de materia prima en el proceso logistico de la empresa Rio Blanco
Foods; c¢) Medir el nivel de eficacia en el proceso de distribucion de la empresa Rio
Blanco Foods; d). Definir los problemas existentes en los procesos logisticos de la

empresa Rio Blanco Foods a través del Six Sigma.

II. MARCO TEORICO

Dentro del marco tedrico se presenta se presenta antecedentes en su estudio
realizado en la universidad Grand Canyo Arizona de los Estados Unidos sobre Six
Sigma y su eficacia en industrias, segun Payne (2020) es una orientacion hacia la
eficiencia que ocasiona que la metodologia sea reconocida como una poderosa
estrategia comercial para las empresas durante afios. En este estudio se comprendio
la perspectiva de la eficacia que tiene la herramienta Six Sigma en el modelo DMAIC
y si puede requerir modificaciones dentro de las industrias de servicios de operaciones
logisticas. Se aplicd un cuestionario y entrevista que recogié datos importantes para
responder las preguntas planteadas y que llevaron a la conclusion que, mediante los
hallazgos encontrados, la herramienta Six Sigma genera y tiene la capacidad de

realizar mejora continua en cada proceso de las empresas.

Sobre la perspectiva de Anderson (2019) en su doctorado en el tema de Lean
Six Sigma en el entorno empresarial actual, el propdsito de esta investigacion fue
identificar habilidades blandas de los trabajadores y la satisfaccion que poseian los
mismos en la Corporacion Monsanto. Se tom6 una muestra de 30 empleados que
fueron seleccionados para realizar el estudio, aplicando herramienta de validez para
percibir los datos que se obtendrian. En la Corporacién Monsanto se encontr6 que los
colaboradores estaban cada vez mas satisfechos con su trabajo ya que pueden lograr

las actividades de los procesos.

Desde de otro angulo Dniyan et al. (2022) en su investigacion Aplicacion

metodologia Six Sigma utilizando el enfoque DMAIC para mejorar los procesos en una



industria de automotores, se planteé mediante las investigaciones obtenidas en la
busqueda de residuos, el incremento de la calidad y la eficiencia en los procesos. Su
objetivo era la mejora de procesos de montaje bogies de vagones. Los aspectos y
puntos que se tomo en la investigacion fueron el flujo de mano de obra y materiales,
los tiempos de subida y bajada y la recopilaciébn de cada etapa de operacion de
ensamblaje. Las herramientas que fueron complementarias en esta investigacion
fueron el Kaizen, Pareto Chart, SMED y 5s. Mediante el proceso de aplicacion de las
herramientas se obtuvo los resultados que mostraron una mejora muy notoria en la
eficiencia en lo que es el ciclo de proceso en un 46,8% de la mano con el enfoque de
mejora continua en la herramienta de Kaizen, ser percibié una reduccion del 27.9% en
el tiempo de entrega y se aument6 el valor agregado en un porcentaje de 55.3%. Se
llegd a la conclusion que, mediante la aplicacion de la herramienta de Six Sigma
presentd una variabilidad en el enfoque logrando asi una disminucion de residuos y la
mejora en rendimiento de los procesos internos para obtener excelencia operativa en

la organizacion.

Desde la posicion de Kurnia et al. (2021) en su investigacion Implementacion
de Six Sigma en el enfoque DMAIC para la mejora de la calidad en la industria de
calcetines de punto, el objetivo del estudio fue determinar los niveles de defecto de
calcetines y sugerir mejoras en la calidad al disminuir los porcentajes de defectos
encontrados. La probleméatica se encontré en los procesos de confeccion de calcetines
ya que impiden el cumplimiento del objetivo. Asimismo, los resultados obtenidos al
implementar la herramienta se obtuvieron los niveles de sigma antes de la reparacion
es de 3,701 dias y después de incluir la reparacion aument6 3,961, dado que, los
esfuerzos de mejora se adjunten en el procedimiento operativo para que sean
aplicados ya que el porcentaje de defectos se redujo de un 11.08% a 5.54% en la

empresa.

Purba et al. (2021) en su revision literaria Aumento de los niveles de Sigma en
la mejora de la productividad y la sostenibilidad industrial con métodos Six Sigma en
la industria manufacturera, el propésito fue de encontrar relacion entre la fase DMAIC

para generar un aumento en el nivel de sigma en la productividad y la sustentabilidad



industrial. Por otro lado, mediante las revisiones de fuentes confiables propone que la
herramienta Six Sigma en las empresas que se aplica siempre, ha dejado buenos
resultados en la reduccion de las variaciones del producto, los defectos, los tiempos y
los costos, generando un aumento de satisfaccion en los consumidores. Ademas, un
beneficio de direccionamiento a una mejora continua a largo plazo y valor de la

organizacion y del dinero.

A nivel de nacional en su estudio segun Daza et al. (2022) El Mejoramiento del
rendimiento del nivel de servicio mediante la implementacion de lean Six Sigma en
pymes de la industria de periféricos para juegos en Perq, las pequefias y medianas
empresas (PYME) peruanas, hoy en dia estan enfocadas en buscar el aumento de su
ventaja competitiva. Este estudio tuvo como fin de optimizar el rendimiento del nivel de
servicio mediante la implementacion de herramientas, etapas como definir, medir,
analizar, mejorar y controlar (DMAIC), con la incorporacién de un plan piloto de 2
meses que dio validez a sus resultados, analizando los procesos mediante software
estadisticos. Por ultimo, en los datos logrados de la investigacion descubrieron que las
PYME peruanas pueden llegar a controlar eficazmente los retrasos que se presentan
en los procesos y entrega de pedidos a través de una buena planificacion y control

estadistico en la organizacion.

Para Nufiez (2018) en su investigacion Aplicacion del six sigma para mejorar la
productividad en el almacén de la empresa Moriwoki Racing Peru, Callao 2018, el
objetivo de la investigacién tuvo como punto primordial optimizar el rendimiento del
area del almacén, la cual fue medida a nivel en los servicios, como eficacia y a través
de recursos empleados. Se definié los puntos a tratar en la investigacion como, detallar
la problemética, medir los niveles de inventarios, los procesos, llevar un control de las
mejoras aplicadas a través de una inspeccion de inventarios y una revision periédica
del mismo. Dentro de los resultados obtenidos mediante las herramientas aplicadas
en el proceso de la investigacion se logré que la técnica Six Sigma obtuviera para la
empresa una mejora en la productividad que paso de un 32% a un 57%; con respecto
a la eficacia se logro optimizar de un 46% a un 81%, esto referido a que se establecio

un procedimiento de suministro de inventario con un mayor alcance de movimiento.



Por ultimo, la eficacia se mejoré debido a que se logré reducir y eliminar gran parte del
inventario obsoleto y de rotacion nula, esto se represento estadisticamente con una

eficacia de un 67% a un 77% en la empresa.

Segun De la Vega (2019) en su investigacion titulada Procesos logisticos y la
competitividad de un centro de distribucién de productos para supermercados, Lima
Sur 2019, tuvo como objetivo determinar si habia existencia entre los procesos
logisticos y la competitividad, se tomo en cuenta una poblacion de 180 trabajadores
de la empresa para la aplicacion de instrumentos y tener una nocion de datos, la
muestra fue finalmente de 123 trabajadores. Los resultados conseguidos de la
recoleccion de datos fue que, concurre una relacion directa entre el tema de los
procesos logisticos y la competitividad que genera en la empresa para tener un

proceso optimo en la distribucién para contar con una ventaja competitiva.

Morales (2018) en su tesis titulada Implementacion de la metodologia Six Sigma
para mejorar los tiempos de aprovisionamiento del proceso de abastecimiento en el
contrato 2070-25490 de Técnicas Metalicas sede Talara, nos refiere que, mediante la
metodologia Six Sigma para la mejora de los periodos de abastecimiento. La cual nos
refiere en la problematica que se ha presentado demoras en los tiempos de
aprovisionamiento y la falta de revision del registro de entrada y salida de la materia
prima debido que no cuentan con un formato adecuado para organizar el proceso.
Para llevar a cabo la recaudacion de datos se tomdO en cuenta el tiempo de
aprovisionamiento antes y después de la implementacion del six sigma se llevé a cabo
durante un tiempo de 6 meses y con una muestra de 25 solicitudes internas, esto tuvo
como finalidad obtener un cuadro comparativo para saber si realmente se logro
mejorar la gestién de proceso y el cumplimiento de los objetivos planteados. Por ultimo,
los resultados que se obtuvieron mediante la implementacién de la metodologia six
sigma fue de 3,146 dias, porque los beneficios del volumen del proceso fueron mas
capaces Yy los productos se encontraron centralmente en las tolerancias pretendidas

por los clientes. Es decir, que los periodos de aprovisionamiento después de la



investigacion mostraron una capacidad de mejora en el proceso de un 1.08%.
Llegando finalmente a la conclusidon que la herramienta mejoré los tiempos de

aprovisionamiento en la empresa.

De acuerdo a Valenzuela (2021) en su tesis titulada El six sigma y la gestion del
almacén en la empresa Cardsilplast S.A.C., Lurigancho Chosica 2021, cual su
proposito fue determinar la relacion entre six sigma y la gestién de almacén. Lo cual
se consider6 una poblacion de colaboradores y se determiné que mediante la hipotesis
con relacién de Rho Spearman, que no existe relacion entre el six sigma con la gestiéon
de almacén con un 0.058 concluyendo con una relacion positiva muy débil entre ambas

variables.

Segun Mufioz y Delgado (2019) en su tesis titulada Six sigma para incrementar
el nivel de ventas en la empresa Estacién de servicios Mejia, Cutervo, tuvo como
objetivo que mediante el método Six Sigma puedan incrementar las ventas, para lo
cual en esta tesis se llegdé a considerar como poblaciéon de estudio 6 directivos, 19
empleados y 73 clientes. Por lo tanto, se obtuvieron los datos para determinar el
objetivo, por lo mismo se logré que el método Six sigma logro incrementar las ventas,
ademas minimizar errores y contando que la empresa tenga una mejor y mas clara
vision. Como recomendacion las empresas deben contar con métodos que mejoren la

eficiencia en la gestion y poder mejorar las rentabilidades en sus ventas

Segun Garciay La Torre (2020) en su tesis titulada Modelo Lean Six Sigma para
la gestion de compras de la empresa Sinelcon Import E.I.LR.L, en la ciudad de Piura,
tuvo como objetivo disefiar un modelo de gestion que se base en la metodologia Six
sigma, lo cual el autor considero fundamental aplicar la metodologia DMAIC, lo cual
ha permitido en los resultados encontrados mediante esta aplicacién de encontrar los
puntos deficientes de las areas de la empresa. Por lo tanto, post aplicacion se reflejo
que al utilizar dicha herramienta permite que la empresa tenga un mayor control de los
procesos con la finalidad de optimizar operaciones, reducir costos y agilizar la

distribucion de los pedidos por entregar.



Pardo (2020) en su investigacion denominada Disefio de una Herramienta Six
Sigma para orientar la gestion logistica de la Empresa Grupo D'EALY S.R.L., TALARA
— PIURA 2019, tuvo como objetivo proyectar un plan de mejora de la gestion logistica
aplicando la metodologia Six Sigma, ademas de ello, se corroborara que la aplicacion
de dicha herramienta es de suma importancia para las empresas que desean mejorar
sus procesos, desde el punto de vista econémico se contribuird a mejorar los ingresos
de la empresa y a reducir costos adicionales que originan pérdidas y falencias en la

prestacion de los servicios.

Rivas y Vilchez (2020) presentaron su investigacion Six Sigma para orientar la
mejora continua en el area de logistica en la empresa ATH NDT S.A.C, Talara 2020.
En dénde su principal propdsito es proyectar y adoptar un sistema con la mejor calidad,
en dénde este permita mejorar los procesos logisticos, logrando asi captar mas
clientes, cumplir los objetivos trazados y metas propuestas. Ademas de ello,
comprobar que la herramienta propuesta es la mas apropiada para el mejoramiento de
los procedimientos, comprobando asi, la importancia y la ventaja competitiva que se

puede alcanzar en el entorno empresarial.

Segun Prado (2019) en su tesis titulada Disefio de un sistema de logistica de
aprovisionamiento para la Asociacién de Productores Agrarios El Potrero - El Tallan,
desarrollada en la region de Piura, lo cual el objetivo fue de disefiar un sistema logistico
de aprovisionamiento, en tanto a los resultados obtenidos se evidencia que con un
puntaje de 20, lo cual se percibe que hay una deficiencia en el desarrollo de las
actividades, asi mismo, el stock con un puntaje de 16, percibiendo una gran debilidad
en sus actividades, en cuanto a la gestion de almacén con un puntaje de 15, que hacia
ver una ausencia de contar con un almacén formal loque complica a las actividades.

Por ultimo, en los proveedores con un puntaje de 15 con una baja gestion.

10



En el proyecto de investigacion tuvo como teorias al tema 2 variables. En
relacion a nuestra primera variable Six Sigma. De acuerdo (Socconini y Reato, 2019,
p.13) mencionan que Lean Six Sigma permite que las empresas cuenten con una
ventaja competitiva, un proceso de mejora, aumenta en la calidad del producto o
servicio y mejorar la satisfaccion de los clientes, esto se da mediante el desarrollo de

las 5 dimensiones que permite ejecutar las mejoras en las empresas.

Segun lean six sigma Capa y Aguirre (2019) mencionan que, es una
metodologia que permite que las empresas cuenten con una mejora continua y un
desarrollo de sus procesos y servicios de forma que, lleva consigo una serie de
beneficios como la eliminacion de los defectos que se presentan en las actividades
diarias como también en fallos que se pueden generar en los procesos de tal manera
logra que la empresa tenga un mayor impacto en sus resultados. En la actualidad six
sigma es mas una estrategia que esta centrada en la disminucién de variabilidad

presentada en procesos para que los producto o servicios sean de mas calidad.

Segun Santos et al. (2022) mencionan que la metodologia six sigma trabaja de
la mano con herramientas estadisticas en relacion a enfoques de mejora de la calidad,
six sigma se desarrolla mediante la planificacion y de forma sistematica lo cual hace
gue sean orientadas las estrategias al ciclo de six sigma: definir, medir, analizar,
mejorar y controlar. Unas de las ventajas que ofrece la aplicacion de la metodologia
va directamente a comprender y orientar las acciones a satisfacer los deseos de los

usuarios o clientes de la empresa.

Como primera dimensién definir segun Villacreses et al. (2019) es la etapa
donde se declara el problema encontrado o identificando y a la misma vez se dando la
respuesta, ¢al que?, ¢donde?, cuando?, ¢qué tanto? Y ¢como lo es?, se redacta el
problema y se establece los puntos a tratar en todo el ciclo a mejorar. Asi mismo,
segun (Vidal et al,2018, p.30) definir es la primera etapa del problema de la empresa,
se establece el objetivo o0 la meta que quiere lograr la empresa, ademas es
fundamental la identificacién de todos los elementos considerados a intervenir en el

desarrollo del proceso. En este punto de la etapa se pueden utilizar diferentes

11



herramientas como el diagrama de flujos que permite identificar los procesos de las

empresas para tener un mayor conocimiento sobre ellos.

Indicador 1 Fallas, Segun (Vidal et al, 2018, p.31) las fallas en los procesos son
consecuencias que esta conformadas por dos o mas deficiencias encadenadas que
ocasionan en las empresas un mal funcionamiento. Por otro lado, Socconini (2020)
menciona que las falla que se presentan en el proceso de algun producto o servicio

son porque no cumplen con el requerimiento tanto de la empresa o del cliente.

Indicador 2 puntos criticos Los puntos criticos en los procesos, segun (Vidal et
al, 2018, p.38) que es el riesgo que presentan los procesos al momento del proceso
de algun producto o servicio, estos se pueden analizar mediante el diagrama de
Ishikawa, causas y raiz entre otros. Asimismo, (Socconini, 2020, p. 20) los puntos
criticos es la frecuencia con la que se dan en un proceso que pone en riesgo la

produccion de la empresa.
Dimension 2: Medicion

Villacreses et al. (2019) menciona que es la etapa que ayuda al estado o
problema en los procesos de la empresa, ademas se apoya de la recoleccién de datos
gue permite que el investigador realice un analisis del proceso de cambio. Es lo que
desea medir en el tiempo desde un punto inicial del proceso hasta que comienza un
nuevo proceso. Por otro lado, segun (Vidal et al, 2018, p.31) en esta etapa se obtiene
la informacion sobre la situacion de los procesos los cuales estan siendo evaluados y
los puntos criticos que seran observados, esto tiene como finalidad permitir que

puedan detectar las cusas raiz del problema identificado.

Indicador 1 pérdida de tiempo, Segun (Socconini, 2020, p.23) la pérdida de
tiempo es el personal con poca capacitacion en el proceso de produccién, esto genera
que se presenten sobretiempos en el proceso. Para Vidal et al. (2018) una pérdida de
tiempo es una mala gestién que no permite que los trabajadores se retrasen en sus

actividades.
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Indicador 2 gastos adicionales, Segun (Vidal et al, 2018, p.33) los gastos
adicionales en el proceso pueden generar que la empresa tenga un mayor costo en la
elaboracién de un producto o servicio. Los sobregastos a veces son producidos por el

tiempo que se pierde por una falla en el proceso de produccién (Socconini, 2020, p.).

Indicador 3 Frecuencia, Desde su punto (Vidal et al, 2018, p.23) se representa
por el conjunto de las causas o fallas que se dan durante el proceso que pueden ser
muy significativas. De tal manera que Carrera (2019) menciona que la frecuencia es la
determinacion de defectos o fallas que ocurren en el proceso

Dimensiéon 3: Revisar

Segun Villacreses et al. (2019) en esta etapa se realiza un analisis de las causas
y fallas que se identifiquen para que posteriormente se generen las causas raices del
problema. Lo cual genera tener un mayor conocimiento de lo que afecta al proceso en

la empresa.

Segun Vidal et al. (2018, p.31) es el punto donde toda la informacion
recolectada de los anteriores puntos y utilizando herramientas o métodos estadisticos
de frecuencia, ademas estas principalmente las herramientas como histograma,
grafico de Pareto entre otros, se utilizan solo cuando se obtienen un amplio nimero en

los datos.

Indicador 1 Niveles, de acuerdo a Ortiz y Pardo (2021) los niveles abarcan mas
a la calidad de los productos la empresa debe asegurar los estandares de calidad
contar con un producto o servicio mas perfecto. Ademas, (Vidal et al, 2018, p.34)
menciona que en la cadena de suministro los niveles de productividad se deben

mantener para un mejor proceso.

Indicador 2 Causa — efecto, segun Vidal et al. (2018, p.31) son las todas
aguellas que en el proceso ocasionan problemas y que de manera que se presentan
de mayor o menor porcentaje, ademas generan desvian los puntos criticos de control
en las empresas buscan identificar y evitar las causas que a lo largo ocasion fallos en

la produccion. Por otro lado, Socconini (2020) que las causas — efectos ocasionan
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fuertes variaciones en un proceso critico, es decir que existe una relacion entre las

entradas de los procesos y las caracteristicas que lo ocasionan.
Dimension 4: Controlar

Villacreses et al. (2019) mencionan que, es la etapa final de la metodologia
donde se desarrolla un plan de seguimiento para mantener las mejoras contraladas en
los procesos de la empresa. Desde el punto de vista. (Vidal et al, 2018, p.32) nos
menciona que, la epata de controlar en la metodologia six sigma permite que las
empresas mantener y analizar las mejoras aplicadas, ademas la empresa debe tener
un seguimiento que se han implementado y generar una comparacion de los

resultados que se logren obtener.

Indicador 1 procesos De acuerdo a Vidal et al. (2018) los procesos en las
empresas o en areas de produccion lo cual es el direccionamiento para la elaboracién
de un producto o servicio, ademas los procesos deben estar con mejorar continua para
una buena produccién. Desde otra perspectiva segun Hernandez (2016) los procesos
deben estar enfocados en mejoras y control y asi evitar que se presenten defectos en

el proceso y mantener una produccion éptima.

Indicador 2 personal, segun Del a Cruz (2022) los trabajadores son los
principales que deben estar involucrados durante el proceso para desarrollar los
elementos implementados, ademas deben operar y darle mantenimiento al sistema
mejorado. El personal debe ser el mas calificado para mantener las mejoras en los
procesos (Vidal et al, 2018, p.32).

Indicador 3 KPI's, de acuerdo a De Souza et al. (2022) en los procesos son
importantes porque permiten verificar el rendimiento y medir el grado de los objetivos

propuestos por la metodologia.
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De acuerdo a nuestra variable 2 Proceso logisticos segun Escudero (2021)
nos mencionan que los procesos logisticos permiten que la empresa mantenga un area
en orden y planificada para mantener una optimizacion en el proceso. Es por ello que,
se implemento tres indicadores para orientar los procesos en la empresa. De acuerdo
a Morales (2020) el proceso logistico abarca las compras en total de materia prima
comprada por la empresa para la gestion del producto y poder iniciar con el
procedimiento en la elaboracién de un producto o servicio, ademas almacenamiento
gue permite ejercer y debe definirse previamente el espacio para mantener un buen

centro de distribucion y orden.
Dimension 1: compras

Morales (2020) indica que el proceso de compra se refiere a una accion en la
cual intervienen dos agentes que vienen a ser el comprador que es el que obtiene un
bien o un servicio que proviene del otro agente que viene a ser el vendedor que es el
que posee el bien o servicio que el otro agente desea. Dentro de un proceso logistico,
esta accion es de suma importancia al momento del abastecimiento de materia prima,

ya que es aqui en donde sucede este proceso.

Carrefio (2016) definié que el area de compras es de suma utilidad en una
empresa, debido a que, es la encargada de abastecerla para cumplir con las
actividades ligadas a este proceso, y en las medidas que se requiera, dentro de los
tiempos establecidos y en el lugar pactado, obviamente con una excelente calidad,

para asegurar asi el funcionamiento 6ptimo de la empresa.

Indicador 1, segun Escudero (2020) menciona que el Banco Interamericano de
Desarrollo (BID) y Sealand recientemente anunciaron el lanzamiento de una
herramienta que estima costos logisticos, aqui podran realizar operaciones como la
principal que estima los costos de enviar contenedores al exterior. Se trata de un
instrumento web que se puede utilizar de manera gratuita, ademas que es de facil uso

y automaética.
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Aguirre (2020) indica que esta consta de realizar una adecuada planificacion y
garantia de la disponibilidad de los recursos, es importante tener en cuenta esto
incluso antes que se empiece con algun proyecto. Para llevar a cabo una adecuada
estimacion de recursos se deben seguir algunos pasos: estimacion de las
necesidades, crear un plan de gestidn, realizar un adecuado seguimiento de los
recursos, anticiparse a futuros imprevistos, implementar herramientas adecuadas y

especializadas.

Indicador 2 costo de Inventario, de acuerdo a Madero (2021) sefiala que estos
equivalen a preservar el stock por un periodo de tiempo antes de su venta,
generalmente estos se cuentan como un porcentaje del valor en su totalidad de un
inventario, pero de manera anual, se deben considerar los siguientes componentes:

costo de riesgo, costo de capital, costo de almacenamiento y costo de servicios.

Sanchez (2022) precisa que son aquellos que se relacionan con el
mantenimiento y la creacion de un stock determinado. Estos estan relacionados
directamente con el tipo de actividad economica que tenga la empresa. Un calculo
correcto de estos tendria como resultado mejores niveles de rentabilidad. De ser, al
contrario, podria traer consecuencias negativas al momento de maximizar beneficios.
Para realizar el calculo de esos se realiza el siguiente calculo: valor de retirada = costo

de adquisicibn mas costo de almacenamiento.

Indicador 3 monitoreo de las compras, segun Hurtado (2018) precisa que el
control y manejo de compras y stocks en el proceso logistico, ha sido adaptado a la
realidad por empresas que se ubican dentro del territorio peruano, conociendo ya las
limitaciones en cuanto se refiere al transporte y vias de comunicacién, algunas tiendas
por departamento entran en una consignacion hasta que toda la mercancia sea
vendida y con menos materia se puede hacer un mejor monitoreo, asegurando asi un

flujo de materiales para satisfacer la demanda.

Segun el sitio web Ceupe (2020) menciona que estas se movilizan a lo largo de
la cadena de suministro, por ello es necesario administrar los flujos de los materiales

en este proceso, que consiste en adquirir materiales necesarios para una organizacion,
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el objetivo es crear un suministro de materiales que sea confiable, y tiene algunos
objetivos generales como: la busqueda de buenos proveedores para la creacion de
relaciones rentables, la adquisicion sélo de materiales necesarios y de excelente

calidad, implementacion de una politica de existencias apropiada, etc.
Dimension 2: almacenamiento

Ayala (2016) indica que, el almacenamiento es una situacion que esti dentro
de la logistica en una empresa, esta ademas esta estrechamente relacionada con la
gestion de reservas o stock como son: la recepcion, la manipulacion, el
almacenamiento en si, la conservacion, el control e importante también el inventario

de todas las mercancias existentes en la organizacion.

Mauleon et al. (2021) precisan, el disefio de almacén para esta actividad es de
suma importancia, debido a que, un almacén bien distribuido y ordenado evita demoras
y contratiempos al momento de la busqueda de materia prima indispensable para el
proceso de produccion y los procesos logisticos, mucho ojo, que el tipo de almacén

puede variar segun el tipo de medios de manipulacion y el uso de materia prima.

Indicador 1 cantidad de materia prima, segun Mauleon el al. (2021) mencionan
gue la cantidad de materia prima se encuentra relacionada al volumen de ventas y a
la rotacion del stock, constantemente se debe ir revisando el historial y el nivel de este
mismo, de esto dependen las entradas y salidas de suministros, es importante calcular
la cantidad de insumos con los que se cuenta, para evitar retrasos y contratiempos en

la entrega de pedidos.

Indicador 2 escasez de materia prima, segun Fevymar (2021) indica que la alta
demanda y el regreso a la normalidad después de la pandemia deja un panorama
incierto para ya sea fabricantes y/o proveedores, debido a que se ve una reduccion en
la oferta y empiezan a aumentar los precios, y todo esto a consecuencia de la escasez
de materia prima. Esto sin duda afecta a la cadena de valor de une empresa, desde

gue se fabrican los productos, hasta que se distribuyen.
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Indicador 3 resguardo de materia para Flamarique (2017) precisé que, algunos
de los depdésitos y/o almacenes pueden ser diseflados especialmente para esta
funcién, que es la de resguardar y proteger de diferentes circunstancias a la materia
prima, pero muchas veces estos deben ser adaptados en espacios que son

construidos y dirigidos para otras actividades distintas al almacenamiento.

Indicador 4 control, segun Hurtado (2018) afirma que la tecnologia ha ayudado
con la expansion de negocios, ademas de ello que contribuye al desarrollo y
crecimiento de las empresas, se asegura un mejor servicio al cliente, debido a que se
mejoran todos los servicios en las empresas, y existe una mejor toma de decisiones

basada en informacion que se obtiene por sistemas integrados y automaticos.

Tejada et al. (2022) menciona que este consiste en una medida del desempefio,
tanto de los trabajadores como de toda la organizacidon, para asegurar que todo

marche direccionado al cumplimiento de los objetivos organizacionales.
Dimension 3: distribucion

Indicador 1 entrega a tiempo de acuerdo a Mauleon et al. (2021) afirman que se
debe optimizar la busqueda de proveedores que garanticen en un menor plazo una
respuesta o negociacion, asegurando asi que las entregas a los clientes sean en el
tiempo establecido. No es tan factible la busqueda de un proveedor alternativo, debido
a que no se ha trabajado anteriormente con ély no se sabe el nivel de responsabilidad
de este, suponiendo demoras y cobros excesivos. Al mermar el tiempo de respuesta
por parte de la empresa disminuye la incertidumbre y se puede calcular tiempos para

controlar el nivel de stock de los inventarios acelerando los procesos logisticos.

Indicador 2 nivel de inventario, segun Mauleon et al. (2021) indican que existe
una relacion entre el volumen de ventas y el tiempo de aprovisionamiento, debido a
que depende la cantidad de ventas serd necesario comprar materia prima y
almacenarla, aqui se mide el nivel de inventario y analizar si es necesario 0 aun no
adquirir materia prima, aquello afecta también el stock que algunas empresas tienen

como modo de seguridad ante diversas circunstancias que se puedan presentar.
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Mauleon et al. (2021) mencionan que, estos niveles incluyen el Packing, debido
gue mientras mas nivel de stock haya, el lugar en dénde se almacena la materia prima
debe ser mucho mas grande, por ende, se tienen que recorrer mas distancia para
encontrar el insumo que estamos buscando, este nivel de inventario depende mucho

de las ventas que se hagan, de la frecuencia y la cantidad de stock, etc.
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METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

Tipo

El tipo de investigacion es aplicativo, segun Nicaragua (2018) se basa mediante
un procedimiento que tiene la finalidad de descubrir los hechos o problematica de

un determinado &mbito de realidad.

Disefio

Nuestro trabajo de investigacién cuenta con un disefio no experimental de corte
transversal, segun Hernandez y Mendoza (2018) permite poder analizar la realidad

y ademas observar la situacion del lugar, también en la recoleccion de datos en un

solo momento.
Alcance

De acuerdo con Solis (2019) menciona que el alcance descriptivo esta referido
a un nivel de profundidad que necesita contar con una buena base de conocimiento
previo acerca del tema y fendmeno de estudio; de manera que una investigacion
de este alcance puede inclusive proponerse como fundamentalmente descriptiva,

o bien, incorporar algun grado exploratorio dentro de sus etapas.
Enfoque

El enfoque mixto se entiende como un proceso que recolecta, analiza y vierte
datos cuantitativos y cualitativos, dentro de una misma investigacion (Barrantes,
2014, p. 100).

3.2. Variables y Operacionalizacion
Variable 1:

De acuerdo con Socconini y Reato (2019) Six sigma es la metodologia que se
aplica en las empresas y brinda la reduccién de desperdicios en la disminucién de
la variacion en los procesos aplicando herramientas estadisticas e administrativas

mejorando asi la calidad en cualquier proceso.
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Variable 2:

Escudero (2021) menciona que, para realizar el estudio del procedimiento
logistico de las unidades operativas, se debe abordar examinando las
transacciones, ya que este tema estd relacionado profundamente con las

operaciones en la cadena de suministro que se efectdan dentro de la organizacion.

3.3. Poblacidon, muestra'y muestreo
Poblacién

De acuerdo a Condori (2020) es el conjunto de elementos de estudios o la
unidad de analisis que se encuentran en un d@mbito donde se llevara a cabo el
estudio de investigacion. De acuerdo nuestra poblacion cuenta 15 entre

trabajadores, jefe de area y gerente.

Ademas, se consideré a la poblacion de los clientes que esta conformada por 85

usuarios para el estudio de nuestra investigacion.
Criterios de inclusién de los trabajadores de la empresa

Se consider6 todos los trabajadores que tengan un tiempo prudente en la

empresay en el area logistica, ademas con el jefe de areay el jefe de la empresa.
Criterios de exclusién de los trabajadores de la empresa

No se va considerar trabajadores que recién se han incorporado a la empresa

o en el area logistica.
Criterios de inclusion de los clientes

Se considerara los clientes fijos y clientes con poca frecuencia a la empresa.
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Unidad de analisis
Tabla 1

Distribucién de la poblaciéon de trabajadores de la empresa

TRABAJADORES CANTIDAD
Gerente 1
Jefe de area 1
Trabajadores 13
TOTAL 15

Nota. Muestra involucrada
Tabla 2

Distribucién de la poblacion de los clientes

Clientes 85
TOTAL 85

Nota. Muestra de clientes

Muestra:

Se ejecutd de manera censal, por lo que, se tomd la misma cantidad de la

poblacién para las muestras.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Técnica
Encuesta
En nuestro trabajo de investigacion se consider6 como técnica la
encuesta. Segun Caro (2018) mediante esta técnica permite recolectar
informacion a través de una serie de preguntas de acuerdo a lo investigado para

obtener informacion relevante.
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Entrevista

También vamos a considerar la entrevista que va ir dirigida al gerente de
la empresa como también al jefe de &rea para formularle preguntas y recolectar
informacion relevante a nuestra primera variable. De acuerdo a Bertomeu
(2016) la entrevista es la técnica que, mediante un margen de estudio de forma
sistematizado, ademas nos permite recoges informacién de manera oral y para

utilizar de forma puntual en una investigacion.
Instrumentos
Cuestionario

De acuerdo al instrumento se llevara a cabo mediante dos cuestionarios
los cuales uno sera aplicado a los trabajadores de la empresa y tanto el segundo
cuestionario ira dirijo a los clientes los cuales estaran basados en una serie de

preguntas basadas a nuestro objetivo de estudio.
Guia de entrevista

Se formulara una guia de entrevista estructura donde se le formulara una
serie de preguntas a los entrevistados para recolectar informacion que aporte a

nuestro trabajo de investigacion.

3.5. Procedimientos
Para la ejecuciéon de la recoleccién de datos del actual proyecto de
investigacion se realizara mediante la aplicacion de dos cuestionarios y una
guia de entrevista, para ello se va coordinar aun la fecha y hora para proceder
a ejecutar los instrumentos de recoleccion en la empresa. Para lo cual los datos
que se estudiaran serdn meétodos estadisticos y cualitativos y asi poder llegar a
una conclusibn mas profunda y resultados que aportaran valor a nuestra

investigacion.
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3.6. Métodos de anélisis de datos
Los datos que se obtendran mediante los 2 cuestionarios, se manejaran
en una base de datos y se almacenaran en estas mismas, mas adelante se
procesaran los datos mediante el software SPSS 28 y el Excel, de esta manera

se va manejar los datos estadisticos.

De acuerdo a la entrevista sus datos cualitativos seran recolectados de
manera escrita y a la misma vez en una grabacion de audio, en caso se nos
presente un inconveniente la otra via de recoleccion serd mediante una seccion
virtual de zoom o Google meet. Mas adelante se acordara la hora y la fecha

exacta para efectuar los instrumentos de recoleccion.

3.7. Aspectos éticos

La elaboracion de la investigacion y nosotros como autores principales
se protegeran y se mantendran en anonimato los datos que se obtendran en los
instrumentos, basandonos en las normas éticas y morales de la universidad cada
dato e informacion considerada se respetara su derecho como autores, Ademas,
se trabajara con privacidad y veracidad los datos que se obtengan tanto por lado

de la empresa y la opinidn de los clientes.
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IV. RESULTADOS

4.1.Informe de aplicacion del cuestionario

Para el desarrollo del informe cuantitativo, esta comprendio la

recoleccion de las respuestas obtenidas de la apreciacion del personal respecto

al cuestionario que permitid evaluar el six sigma y procesos logisticos de la

Empresa Rio Blanco Foods, perteneciente al distrito de Huancabamba, las

cuales fueron representadas estadisticamente mediante tablas de frecuencia en

cuanto a los objetivos de investigacion. A continuacion, se describen:

4.1.1. Definir los problemas existentes en los procesos de la empresa Rio

Blanco Foods.

Tabla N°3.
Se analizé algunos problemas en cuanto al personal en la empresa Rio blanco
Foods
ESCALA DE ALTERNATIVAS
Definicion Siempre casl A Casl  \unca  Total
(5) siempre veces nunca (1) (3)
(4) 3 (2)
1. Las condiciones en N 0 0 15 0 0 15
las que labora son las
adecuadas de acuerdo a
sus necesidades para % 0% 0% 100% 0% 0% 100%
evitar que se presenten
fallas.
2. La empresa cuenta N 0 2 13 0 0 15

con especialistas de
acuerdo a lo que ella
necesita, para cumplir
con la  produccion
planificada.

%

0% 13.3% 86.6% 0% 0% 100%

Nota. Elaboracion propia.

La tabla 3 en relacion al objetivo especifico se observé que la mayoria de

colabores al momento de ejercer las actividades en la empresa presentan un

100% que a veces pueden generar fallas en el producto final debido que por

ocasiones no se presentan las condiciones adecuadas. Con respecto a que la
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empresa implementa especialista para evitar inconvenientes a la produccion
cuenta con un 86.6% y 13.3% que a veces y casi siempre se presentan los
especialistas al momento de la produccion. Por otro lado, el gerente de la empresa
menciono durante su entrevista que las condiciones donde se realizan las
actividades se encuentran bien estructuradas, sin embargo, el punto de quiebre
es cuando llega a tiempo la materia primay se comienza a producir de una manera
rapida. Ademas, la empresa muy pocas veces conto con la contratacién de

especialistas que pueden apoyar al manejo de estos problemas.

En nuestra guia de entrevista, se rescatd un parrafo mencionado por el gerente,
gue hoy en dia la empresa no ha contado con algunos especialistas que han
propuesto implementar la metodologia six sigma, por lo tanto, la empresa padece
sobre el conocimiento y beneficio que esta herramienta puede brindar durante su

aplicacion.

De lo expresado anteriormente, se pudo analizar que la empresa Rio Blanco
Foods en ocasiones mantiene un ambiente de trabajo inadecuado, por lo tanto,
esto origina que los productos puedan presentar fallas al momento de su
produccion y nuestro cliente pueda percibir las fallas. Unas de las condiciones que
a veces se dé este caso es cuando no se cuenta con la materia prima suficiente,
ademas, a veces la empresa tiene un especialista que detecte y de soluciéon a los

problemas y poder evitar que suceda al momento de la produccion.
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4.1.2. Medir el estado actual del problema que atraviesa la empresa Rio

Blanco Foods con ayuda del six sigma.

Tabla N°4.

El problema encontrado en materias primas

Medicion

ESCALA DE ALTERNATIVAS

Casi

Siempre siempre Aveces Casi Nunca Total (¥)
(5) ; 4;0 3) nunca(2) (1)

3. La empresa cuenta con los N 0 0 8 7 0 15
materiales adecuados para
cumplir con la produccion
dentro del tiempo estimado y % 0% 0% 53.3%  46.6% 0% 100%
evitar pérdida de tiempo.
4. Surgen gastos extras a N 7 8 0 0 0 15
consecuencia de escasez de
5. Se logra con frecuencia N 0 0 11 4 0 15
culminar con la produccion
estimada. % 0 0% 73.3% 26.6% 0% 100%

Nota. Elaboracion propia.

La tabla 4 en relacion al objetivo especifico en la que se observo que la mayoria
de colabores con respecto a una mejor medicion que la empresa cuenta con un
déficit con respecto de los materiales a tiempo, esto debido a que el 53.3% y 46.6%
sefialo que a veces o casi nunca se presentan los materiales indicados. Y con
respecto y con relacion a la anterior pregunta en la empresa se presentan gastos
extras por no contar con la materia prima adecuada, dado que el 53.3% y 46.7%
fueron que los trabajadores sefialan que casi siempre y siempre se ocasiona esta
accion, finalmente se observé que la empresa con frecuencia sufre para culminar
una produccion, esto mediante que el 73.3% menciona que a veces se dificulta la

produccion.

De lo expresado anteriormente, se analizd que la empresa Rio Blanco Foods casi
nunca y a veces mantiene la materia prima a tiempo, esto relacionado a lo

mencionado en la entrevista que el traslado es un punto que retrasa la llegada de
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la materia prima, ademas esto se ve reflejado en siempre y casi siempre se
originan gastos extras para la empresa y por lo tanto la empresa a veces culmina
una produccion estima. De acuerdo a nuestro objetivo se describe cada punto
critico en la empresa donde no se cuenta con una metodologia que ayude a medir

los problemas que se presentan.

4.1.3. Diagnosticar la situaciéon actual aplicando la herramienta Six sigma
alaempresa
Tabla N°5.

Situacion de la calidad de produccién en la empresa Rio Blanco Foods

ESCALA DE ALTERNATIVAS

Revisar - Casi -
Siempre . A veces Casi
Total
(5) S|e(r2)pre 3) nunca (2) Nunca (1) o)
6. La empresa mantiene un N 0 1 14 0 0 15
optimo nivel de calidad en sus
procesos |Og|'st|cos % 0% 6.7% 93.3% 0% 0% 100%
7. Los productos mantienen un N 1 11 3 0 0 15
nivel de calidad alto para la
satisfaccion de los clientes. % 6.7%  73.3%  20.0% 0% 0% 100%
8. Se retrasa de manera N 6 9 0 0 0 15
constante la producciéon cuando
se presenta una causa. % 40% 60% 0% 0% 0% 100%
9. La escasez de materia prima N 5 7 3 0 0 15
es un problema que perjudica al

Nota. Elaboracion propia.
En relacion al objetivo especifico se observd mediante que la calidad de sus
procesos sefala que el 93.3% sefalan que a veces la empresa mantiene la calidad
en los procesos. Ademas, sefialan que el nivel de calidad de los productos
satisface a los clientes, dado que el 73.3% representan que casi siempre los
clientes se sienten satisfechos. Por otro lado, los colaboradores mencionaron que

las causas presentadas en el area perjudican a la produccién, dado que 60% y
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40% menciona que casi siempre y siempre estas causas origina un retraso.
Finalmente, un 46.7 y 33.3% de colaboradores sefialan que casi siempre y

siempre unos de los problemas.

De acuerdo a los datos de la guia de entrevista, el gerente manifesté que la
empresa padece del problema del retraso de la materia prima, debido a la
distancia de donde se traslada, esto origina que el proceso se vea afectado y por

ocasiones afecta al producto final.

De lo expresado anteriormente, la empresa Rio Blanco Foods debido a no contar
con la metodologia six sigma en su estructura presenta una baja revisién en sus
procesos, dado que, a veces mantiene la calidad en sus procesos por ende el
producto final a veces no cuenta con la calidad requerida por los clientes. Debido
a la poca revision de los procesos y materia prima la empresa presenta casi
siempre un retraso en la materia prima por lo cual perjudica casi siempre al

producto final.

4.1.4. Evaluar de qué manera la herramienta Six Sigma puede ayudar a
mejorar y controlar la logistica en la empresa.
Tabla N°6.

Situacion en cuanto al control en la empresa Rio Blanco Foods.

ESCALA DE ALTERNATIVAS

Control - Casi :
Siempre . A veces Casi
(5) S|e(rz)pre 3) nunca (2) Nunca (1) Total ()
10. Durante el proceso de N 1 8 6 0 0 15

produccion son habituales que se
presenten  variaciones  que

pueden afectar a los productos % 6.7% 53.3%  40.0% 0% 0% 100%
terminados.

11. El personal se encuentra N 0 1 14 0 0 15
capacitado para llevar un 6ptimo

control en el area. % 0 6.7% 93.3% 0 0 100%

Nota. Elaboracion propia.
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La tabla N°6 en relacion al objetivo especifico se pudo observar la respuesta de
los colaboradores durante el proceso de control que el 53.3% y 40% menciona
gue casi siempre y a veces por un bajo control se presentan variaciones que
perjudican al producto final. Esto debido a que el personal de la empresa tiene una
baja capacidad para afrontar y controlar, dado que el 93.3% de colaboradores a

veces son capaces controlar variaciones en el area de produccion.

Por lo expresado en lo anterior, la evaluacion del control en la empresa Rio Blanco
Foods se presentan ocasiones donde se originan problemas internos, los
colaboradores les cuesta tener un mejor desempefio en el area. Debido al Six
sigma permite que se detecten y se pueda tener una mejor solucion tanto para

gue no perjudique al producto y se mantenga un area mas controlada para una

mejor produccion del producto final.

4.1.5. Evaluar los procesos de compras en la empresa Rio Blanco Foods

Tabla N°7.

Percepcion del manejo de las compras en la empresa Rio Blanco Foods

ESCALA DE ALTERNATIVAS

Compras Siempre si((a:rii)lre A veces niﬁila Nunca Total
®) @ ©) 2) (1) (%)
12. Se realiza una adecuada N 3 6 6 0 0 15
estimacion de materia prima
para el volumen de Ila % 20.0%  40.0%  40.0% 0.0% 0.0% 100%
produccion planeada.
13. Se realiza un seguimiento N 2 11 2 0 0 15
constante de los productos
solicitados a proveedares. % 13.3% 73.3% 13.3% 0.0% 0.0% 100%
14. Que tan frecuente se N 0 1 12 2 0 15
retrasan las compras
. ., % 0.0% 6.7% 80.0%  13.3% 0.0% 100%
solicitadas para la produccion.
15. Se han presentado N 0 1 13 1 0 15
sobrecostos debido a un mal
ordenamiento y % 0.0% 6.7% 86.7% 6.7% 0.0% 100%

almacenamiento de inventario.

Nota. Elaboracién propia.
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La tabla 7, en cuanto a la evaluacion de los procesos de compras, el 40% calific
en a veces y casi siempre se realice una estimacion adecuada de materia prima
de acuerdo al volumen de la produccion planeada, el 73.3% calific6 en casi
siempre el hecho que se realice un seguimiento de manera constante de los
productos solicitados a los proveedores, el 80% calificd en que a veces se retrasan
las compras solicitadas para la produccién y el 86.7% calificd en que a veces se
presentan sobrecostos debido a un mal ordenamiento y almacenamiento de

materia prima.

El gerente mencion6 en la entrevista que, la empresa da seguimiento a las
compras de materia prima para que llegue a la empresa a tiempo, por lo tanto, el
gerente menciono que hay factores externos que perjudican el traslado de la

materia prima.

De lo expresado anteriormente se puede analizar que los trabajadores de la
empresa Rio Blanco Foods, mencionaron que en ocasiones la empresa realice la
adecuada estimacion de materia prima necesaria para cumplir con la produccion
planeada, del mismo modo, la mayoria de ellos dio por el hecho que se realiza de
manera constante el seguimiento a la materia prima que se compra a los
proveedores, asi mismo, se confirmé que las compras que se realizan y se
solicitan a los proveedores se retrasan y no llegan a tiempo para cumplir con el
proceso productivo, finalmente, se estimé que se presentan costos adicionales a

consecuencia del poco orden y almacenaje de las materias primas.
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4.1.6. Determinar el nivel de control de almacenamiento de materia prima
en el proceso logistico de la empresa Rio Blanco Foods
Tabla N°8.
Mejoramiento del control del almacén de la empresa Rio Blanco Foods.

ESCALA DE ALTERNATIVAS
Casi Casi

Almacenamiento Siempre siempre A veces nunca Nunca Total
5 3 1
(5) @) 3) 2) (1) (%)
16. Se hace un control N 2 9 4 0 0 15
permanente de stock de la
% 13.3% 60.0%  26.7% 0.0% 0.0% 100%

materia prima.
17. La produccién se ha N 2 8 5 0 0 15
perjudicado en ocasiones por

la escasez de materia prima. % 13.3% 53.3% 33.3% 0.0% 0.0% 100%
18. EIl almacén se encuentra N 2 12 1 0 0 15
adecuadamente disefiado para

resguardar la materia prima % 13.3%  80.0%  6.7% 0.0% 0.0%  100.0%
necesaria.

19. Las materias primas que N 2 8 5 0 0 15
ingresan al almacén son .

registradas el mismo dia. % 13.3% 53.3% 33.3% 0.0% 0.0% 100%
20. Se planifica un control de N 4 10 1 0 0 15
inventario de los productos

terminados. % 26.7% 66.7% 6.7% 0.0% 0.0% 100%

Nota. Elaboracién propia.

La tabla 8, en cuanto a la manera en que se puede mejorar el control de
almacenamiento de materia prima, el 60% calificd que casi siempre se realiza un
control permanente de stock de la materia prima, el 53.3% calific6 que casi
siempre la produccion se ha visto perjudicada debido a una escasez de materia
prima, el 80% calificé que casi siempre el almacén se encuentra disenado para
resguardar la materia prima, el 53.3% calificé que casi siempre se registran el
mismo dia las materias primas que ingresan al almacén de la empresa y el 66.7%
calificé que casi siempre se planifica un control de inventario de los productos

terminados.

De acuerdo a lo mencionado por el gerente, la empresa cuenta con un almacén

disefiado para el resguardo de las materias prima, para su conservacion.
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Menciono que hay ocasiones donde el almacén mantiene un bajo stock, tanto en

productos como en materia prima.

De lo expresado anteriormente se puede analizar que, casi siempre la empresa se
encarga de realizar de manera constante un control del stock de materia prima,
que la produccidn si se ve perjudicada debido a la escasez de materia prima, por
otro lado, el almacén se encuentra adecuadamente disenado para resguardar y
almacenar la materia prima, cuando llega materia prima a los almacenes de la
empresa esta se registra el mismo dia, para tener un mejor control al momento de

realizar un inventario se realiza una inspeccion de los productos terminados.

4.1.7. Medir el nivel de eficacia en el proceso de distribucién de la
empresa Rio Blanco Foods
Tabla N°9.
Percepcion de la eficiencia durante el proceso de distribucion en la empresa Rio

Blanco Foods

ESCALA DE ALTERNATIVAS

Distribucion siempre %' Aveces  Casi

(5) sie(rz)p e 3) nunca (2)

Nunca (1) Total (%)

21. Las érdenes de los clientes N 4 11 0 0 0 15
son atendidas oportunamente. % 26.7% 73.3% 0.0%  0.0%  0.0%  100%
22. EIl despacho de pedidos se N 3 10 2 0 0 15
realiza a tiempo. % 20.0% 66.7% 13.3%  0.0% 0.0%  100%
23. El tiempo de transporte del N 2 11 2 0 0 15
producto es el adecuado para su

distribucion. % 13.3% 73.3%  13.3% 0.0% 0.0% 100%
24. La empresa dispone de un N 2 11 2 0 0 15
nivel de inventario de productos

terminados que asegura la

oportuna distribucion a los % 13.3% 73.3% 13.3% 0.0% 0.0% 100%

clientes.

Nota. Elaboracion propia.
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La tabla 9, en cuanto a la medicién de la eficacia en el proceso de distribucion, el
73.3% calificé que casi siempre se atienden de manera oportuna las érdenes de
los clientes, el 66.7% calific6 que casi siempre el despacho de los pedidos se
realiza a tiempo, el 73.3% calificé que casi siempre el tiempo de transporte para
el producto es el adecuado para su distribucion y el 73.3% calificd que la empresa
dispone de un nivel de inventario de productos terminados que asegura la

oportuna distribucion de productos a los clientes.

Segun la guia de entrevista, el gerente hace menciona que, la empresa utiliza de
forma correcta los envios tantos a otras ciudades como Piura y Lima. También,
algo importante que menciono el gerente que el area de distribucion en ocasiones
también se ha visto afectada por un retraso de la produccién que lo ocasiona
cuando la materia prima demora en llegar desde el punto del proveedor hasta el

alancen de la empresa. Es por ello que, los envios a veces tienden a retrasarse.

De lo expresado anteriormente se puede analizar que, la mayoria de los
trabajadores consideran que las érdenes de los clientes son atendidas a tiempo,
por otra parte también se puede deducir que el despacho de pedidos se realiza
dentro del tiempo estimado, ademas de ello, el tiempo utilizado para el transporte
del producto es el adecuado de acuerdo a su distribucion, para finalizar se analiza
que, la empresa dispone de un nivel éptimo de inventario de los productos ya

terminados, esto asegura una oportuna distribucion de productos a los clientes.
Objetivo general

4.1.8. Proponer una mejora en la orientacion de los procesos logisticos
mediante la aplicaciéon de la herramienta Six sigma en la empresa rio
Blanco Foods.
Tabla N° 10

Puntos criticos identificados en la empresa Rio Blanco Foods.

ESCALA DE ALTERNATIVAS
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Casi

A

Casi

P Siempre . Nunca Total
Procesos Logisticos (5) S|e(r2)pre V?gfs ng;:a ) 5)
Las condiciones en las que N 0 0 15 0 0 15
labora son las adecuadas de
acuerdo. a sus necesidades % 0% 0% 100% 0% 0%  100%
para evitar que se presenten
fallas.
Surgen gastos extras a N 7 8 0 0 0 15
consecuencia de escasez de .. 700 5330 0% 0% 0% 100%
materia prima.
Se retrasa de manera N 6 9 0 0 0 15
constante la produccion cuando % 40% 60% 0% 0% 0%  100%
se presenta una causa.
La escasez de materia prima es N 5 7 3 0 0 15
un problema que perjudica al o " 55200 46706 20.0% 0.0% 0.0% 100%
producto final.
El personal se encuentra N 0 1 14 0 0 15
capacitado para llevar un
. p P . % 0 6.7% 93.3% 0 0 100%
optimo control en el area.
Nota. Elaboracién propia.
Tabla N° 11
Puntos Criticos de los Procesos logisticos en la empresa Rio Blanco Foods.
ESCALA DE ALTERNATIVAS
Procesos logisticos Siempre &3S A Casi  \nca 1O
(5) S|e(r2)pre ve(g)es nlzg;:a (1) )
Se realiza una adecuada N 3 6 6 0 0 15
estimacion de materia prima
para el volumen de la % 20.0% 40.0% 40.0% 0.0% 0.0% 100%
produccién planeada.
Que tan frecuente se retrasan N 0 1 12 2 0 15
:{f‘;gﬁg’gf‘f solicitadas parala o 000 5706 80.0% 13.3% 0.0% 100%
La produccién se ha N 2 8 5 0 0 15
perjudicado en ocasiones por o 14400 53304 3339 0.0% 0.0% 100%
la escasez de materia prima.
Las o6rdenes de los clientes son N 4 11 0 0 0 15
atendidas oportunamente. % 26.7% 73.3% 0.0% 0.0% 0.0% 100%

Nota. Elaboracién propia.
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Analizando la tabla 10 y 11 la empresa Rio Blanco Foods presenta como principal
problema del traslado de la materia prima, dado que el 53.3% menciona que casi
siempre la escasez de materia prima perjudica tanto a la produccién planificada

con un 53.3% se ven perjudicados los procesos logisticos de la empresa.

Por otro lado, el six sigma ayudaria tanto a la empresa a manejar los problemas
y poderlos identificar para tener un mejor control de ellos. En lo mencionado en la
entrevista el gerente hizo hincapié en que la empresa sufre el problema de la
materia prima debido a la distancia y a veces se retrasa las entregadas y por el
momento no cuentan con la metodologia Six Sigma en la empresa. Esto se
complementa en los datos que un 73.3% de que casi siempre las ordenes deben
esperar la llegada de materia prima y en lo interno perjudica el avance de la
produccién con un 33.3 5y 53.3% de a veces y casi siempre la produccion se ve

afectada.

En relacion a la problemética encontrada, el gerente hace hincapié a uno de los
puntos criticos que se presenta en la empresa que es la adquisicion de la materia
prima debido que se le presentan inconvenientes para trasladar la materia hasta
la empresa. La causa de la problematica es la escasez de materia prima, esta se
presenta en el almacén debido que en ocasionas la empresa maneja un mal stock
en sus productos finales, esto perjudica a la empresa debido a que no puede
acaparar toda la demanda. Los sobretiempos se originan debido que la materia
prima proviene de la selva, para su traslado se presentan retrasos por varias
dificultades como la movilidad o el tipo de acondicionamiento con la que tiene que
ser trasladada, estos factores afectan a la empresa al momento de la produccién

planificada.

Para finalizar la herramienta tendria una gran participacién en la empresa debido
a que mantendria un mejor control de los procesos tanto en la planificacién de la
produccion y mantendria una revision de los problemas presentados que pueden
perjudicar tanto al desarrollo del producto como al producto final y que la empresa

cuente con soluciones eficaces y mantener un mejor control del area.
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4.1.9. PROPUESTA DE MEJORA

Objetivo General: Proponer una mejora en la orientacion de los procesos logisticos

mediante la aplicacién de la herramienta Six Sigma en la empresa Rio Blanco Foods.
Introduccion

Las empresas en la actualidad buscan orientar una estructura hacia la mejora
continua, asi como contar con una disminucion de variabilidad en sus procesos para
mantener una produccion mas eficiente durante el proceso logistico, sin embargo,
parte de esto conlleva a implementar metodologias, en este caso el Six sigma que
permite que las empresas mantener un orden y obtener una serie de beneficios como
la eliminacion de algunas fallas que se presentan durante las actividades, todo esto
permite que la empresa mejore en la calidad de sus productos y que los clientes se
mantengan satisfechos con los resultados. Hoy en dia, las empresas que estan
implementando la metodologia Six sigma cuentan con mejoras en sus procesos, tanto
como la disminucion de fallas, brindando a la empresa que el producto o servicio que

ofrecen cuente con la calidad requerida por el usuario o cliente.
Descripcion organizacional

La empresa Rio Blanco Foods de Huancabamba, se dedica a la produccion y
venta de alimentos y componente alimenticios naturales, por lo cual, cuentan con
beneficios nutricionales y de excelente calidad, son elaborados con materia prima
procedente de las 3 regiones del Perlu. La empresa tiene tiempo en el rubro de

alimentos naturales y nutritivos, ademas se realizan envios a nivel nacional.
El objetivo principal

Mejoras mediante la aplicacién de la herramienta Six sigma en los procesos logisticos

de la empresa Rio Blanco Foods, 2022.
Objetivos secundarios

(a) Mediante la herramienta Six sigma definir los problemas encontrados en la empresa

Rio Blanco Foods.
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(b) Mediante la herramienta Six sigma medir el estado de los problemas que afectan a

la empresa Rio Blanco Foods.

(c) Analizar mediante la aplicacion del Six sigma la situacion de los problemas de la
empresa Rio Blanco Foods.

(d) Proponer mejoras mediante la herramienta Six sigma para manejar los problemas

de la empresa Rio Blanco Foods.
Justificacién

La realizacion de la propuesta estd basada en estrategias de Six sigma para
orientar los procesos logisticos en la empresa Rio Blanco Foods, Huancabamba, 2022,
esta relacionada con las deficiencias que se presentan en la empresa, directamente
en los procesos logisticos, por lo tanto, la empresa demostré que no cuenta con una
orientaciébn o conocimiento sobre la herramienta Six sigma y los beneficios que
conlleva su aplicacion dentro de la empresa, ademas le permite a la empresa
implementar una serie de pasos para detectar, analizar y proponer mejoras que se
desarrollan durante un cierto tiempo, lo que ocasiona que, la empresa mejore en sus

procesos y en la calidad del producto.

Esto demuestra la necesidad de que la empresa cuente con una orientacion en
sus procesos logisticos mediante la ayuda del Six sigma, lo cual, va permitir que se
cuenten con alternativas de solucion, reducir la fallas que se presentan durante el
proceso de produccién desde que se inicia hasta que culmina y la calidad requerida
de sus productos alimenticios para satisfacer la demanda. Por ello, se va aplicar con
los pasos del Six sigma:

Definicién

Mediante los hallazgos se definié que la empresa Rio Blanco Foods, presenta

problemas en los procesos logisticos, los cuales son:

— La produccién se retrasa en cuanto a la elaboracién de los productos

finales.
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— Las entregas del producto se realizan fuera de tiempo.

— Se presentan fallas en los paquetes donde se envia el producto final.

— No se realiza una adecuada estimacion de materia prima para el volumen
de la produccién planeada.

— Se retrasan las compras solicitadas para la produccion.

— Las ordenes y pedidos de los clientes no son atendidos oportunamente.

— Surgen gastos extras a consecuencia de escasez de materia prima.

MEDICION

Con la informacion recolectada durante la definicién, se tiene conocimiento
sobre las fallas y problemas que se estan ocasionando y lo riesgoso que puede ser
que se sigan dando en los procesos logisticos con frecuencia. Por lo cual, se han
medido todos estos problemas que perjudican a la produccion y a las entregas de los
productos finales. Las fallas en los procesos logisticos ocasionan que la produccién de

la empresa no llegue a la planificacion establecida.

En una entrevista el gerente nos menciono sobre los efectos secundarios que conlleva
al momento del retraso de la materia prima, esto ha generado que la empresa se

retrase en la produccion y no pueda satisfacer su demanda totalmente.

Gréfico de Pareto

SUEIEE Frecuencia
Problemas (frecuencia) | % Acumulado
Acumulada
Mensual
Entregas fuera de tiempo 12 27.91% 12
Pedidos no atendidos 8 46.51% 20
Produccion retrasada 7 62.79% 27
Inadecuada estimacion de M. P 4 72.09% 31
Fallas en el paquete 4 81.40% 35
Retraso en compra de insumos 4 90.70% 39
Gastos extras 4 100.00% 43

Nota. Elaboracién propia.
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Nota. Elaboracion propia.

Interpretacion: En primer lugar, el grafico de Pareto nos da a entender que el 80% de
las fallas o problemas en una empresa son ocasionados por el 20% de las causas, es
decir, este diagrama nos permite dar visualizacion a cuales son el 20% de esas causas
que al tratar de solucionarlas estariamos solucionando el 80% de las fallas o

problemas que tiene la empresa.

En el cuadro se puede visualizar cuales son los problemas que tiene la empresa Rio
Blanco Foods, y la frecuencia son las veces que se repite el evento, respecto a este
conteo, se tomé como referencia 1 mes, es decir, las veces que estos problemas se

presentaron dentro de este.

Como podemos observar en el grafico el problema que sucede con mas frecuencia
dentro del mes de referencia es el de entregas fuera de tiempo, esto es a causa de
todos los demas problemas que se presentan en la empresa.
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REVISION

Analizar la situacién de los problemas de la empresario blanco foods.

Diagrama De Ishikawa De La Empresa Rio Blanco Foods

Figura 1
Andlisis de las causas de las fallas en los procesos logisticos de la empresa Rio Blanco
Foods.
Mano de Obra Materia Prima
) Insumos en estado de
Alta rotacion del personal descomposicion

Escasa capacitacion a los Transporte inadecuado

trabajadores para el tipo de materia

Almaceén inad_ecugdo para Poca interaccion en redes
la materia prima sociales

Mal ordenamiento de
insumos

Mal manejo de cotizaciones

Almacén Ventas

Nota. Elaboracion propia.
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La figura 1 muestra las causas de las fallas en los procesos logisticos de la empresa
Rio Blanco Foods, donde se aprecia principalmente que se debe a que no existe un
orden en dichos procesos, desde el momento en que se adquiere la materia prima
destinada para la produccion hasta el momento de la venta del producto final, debido
a que el problema se ocasiona desde el principio, todos los demas procesos se ven

afectados.

Figura 2
Andlisis de las consecuencias de las fallas en los procesos logisticos de la empresa

Rio Blanco Foods.

Mano de Obra Materia Prima
Poco conocimiento del No se puede continuar con
proceso el proceso productivo

Problemas en los tiempos

Proceso productivo
de llegada

inadecuado . . .,
Deficiente gestion de los

- Procesos Logisticos
Poco conocimiento de la

Dario en la materia prima ) k
existencia de la empresa

Confusion en el orden de Deficiente control de
los productos entradas y salidas
Almacén Ventas

Nota. Elaboracion propia.

La figura 2 muestra las consecuencias que se ocasionan debido a las causas del
problema principal y los problemas secundarios que afectan el correcto proceso
logistico de la empresa Rio Blanco Foods. Una de las principales consecuencias es

gue los insumos no llegan a tiempo, esto genera retrasos en la produccion.
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Figura 3

Andlisis de las soluciones de las fallas en los procesos logisticos de la empresa Rio

Blanco Foods.

Mano de Obra

Disminuir la alta rotacién de
personal

Realizar capacitaciones de
manera esporadica

Materia Prima

Mejor manejo de la materia
prima

Acondicionar el transporte
de acuerdo a cada insumo

Mejorar las condiciones del
almacén

Mantener un orden
adecuado

Almacén

Nota. Elaboracion propia.

Interactuar en redes
sociales y sitio web

Mejorar el manejo de las
cotizaciones

Deficiente gestion de los
Procesos Logisticos

Ventas

La figura 3 muestra las soluciones que se deben aplicar al problema principal y a los

problemas secundarios, aplicando la metodologia Six Sigma en todo el proceso

logistico de la empresa Rio Blanco Foods. Mejorando asi toda dificultad que esté

presente 0 que aparezca mas adelante.

NOTA: En la figura 1 se muestran las causas de las fallas en los procesos logisticos

de la empresa Rio Blanco Foods, en la figura 2 se muestran las consecuencias de

todas estas fallas y en la figura 3 se muestran las posibles soluciones a estos

problemas.

Diagrama de Flujo de la empresa Rio Blanco Foods
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Interpretacion: El diagrama de flujo muestra graficamente los pasos a seguir para
alcanzar la solucion a un problema, en este caso los problemas de la empresa se
encuentran resaltados en el diagrama, en donde se indica qué se debe hacer para
la solucién de este, se procede a utilizar los pasos de la metodologia Six Sigma, en
donde se mide y define las condiciones en las que se encuentra la materia prima que
llega a la empresa, se procede a revisar si el producto terminado esta en Optimas
condiciones de calidad para proceder a la venta, luego de ello, se controla si se cuenta
con el stock necesario para proceder con la venta.

CONTROLAR Y MEJORAR los problemas de la empresa Rio Blanco Foods

Después de analizar todos los problemas y fallas encontradas en los procesos
logisticos de la empresa Rio Blanco Foods se tomé conciencia de lo grave que pueden
llegar a ser. Es por ello que, se propone implementar mejoras y que se irdn controlando
durante su aplicaciébn y que permita ver su efecto en la empresa permitiendo ir

mejorando en caso lo necesiten.

La empresa se va mantener informada sobre el desarrollo de las mejoras aplicadas.
Por lo cual, se tendra en cuenta mecanismos de control que permitan generar un
reporte sobre los desempefios de cada mejora. Ademas, estos mecanismos no van a
dar un panorama mas amplio sobre que mejora no esta funcionando en su totalidad y

necesita mejorarla o cambiar de mejora.



MEDIDAS DE

TIEMPO INDICADOR MODO DE MEDIR
CONTROL
Monitoreo de los Nivel de cumplimiento de los
proveedores proveedores.
KPI de ]
Mensual o Control de las oOrdenes de
Abastecimiento
compra.
Entregas recibidas.
Control de Coste del transporte
transporte de la (adecuado para cada
materia prima insumo).
Gestionar una ruta o un plan
KPI de _ _
Semanal analizando posibles
Transporte .
alternativas.
Mantener un monitoreo de las
unidades moviles que
trasladan la materia prima.
Control de Control de entradas y salidas.
almacenamiento kPl d Conocer cuando se debe
- e - - -
de la materia | Semanal _ realizar el pedido de insumos.
_ Almacenamiento
prima Estructurar y ordenar el
almacén.
Control de Inventariado de todos los
Inventario insumos de la empresa.
Establecer una zona de
Semanal KPl de stocks de alta rotacion.
Inventarios

Listado de pedidos y de
productos terminados para

cumplir con las érdenes.

Nota. Elaboracion propia.




V. DISCUSION

En el primer objetivo especifico evaluar el proceso de compras en la empresa
Rio Blanco Foods. Las compras en el proceso logistico es la parte donde se planifica
y abastecer de insumos para el cumplimiento del proceso. Los resultados reflejados
gue la empresa mantiene un monitoreo de las compras realizadas, lo cual, el
problemas se ocasiona en el tiempo que demora a veces en llegar la materia prima,
por ello, en la tabla, el 40% de trabajadores calific6 que a veces se realiza una
adecuada planificacion del volumen necesario de materia prima, también el 73.3% de
trabajadores calific6 que mantiene un seguimiento de las compras solicitadas a los
proveedores, también, el 86.7% de trabajadores calificé que a veces se retrasa la
llegada de materia prima a la empresa y el 86.7% calificO que a veces por el retraso

de la meteria la empresa ha tenido que afrontar sobrecostos en la produccion.

Estos resultados reflejan cierta afinidad en la investigacion de Pardo (2020) los
resultados obtenidos mediante la calificacion de 100 trabajadores, mencionan que
durante el proceso de compras el 50% calificé que ni de acuerdo ni desacuerdo las
compras se mantienen bien establecidas al momento de realizarlas para la produccion.
el 77% ni de acuerdo ni desacuerdo que la empresa evalla periddicamente a sus
proveedores. Por lo cual, la empresa presenta una mala gestion en requerimientos y
proveedores, desorden de almacenamiento y paradas en servicio por falta de

materiales.

Por lo tanto, estos resultados mantienen cierta relacion con la base teorica la
evaluacion del proceso de compra, segun Morales (2020) es el proceso de adquisicion
de materias primas necesarias para el abastecimiento de la produccion y poder
atender la demanda, ademas, se basa en realizar las compras para el proceso logistico
es la parte donde se planifica y abastecer de insumos para el cumplimiento del
proceso. Se puede entender que la empresa tiene la dificultad de la llegada de su
materia prima, por lo que a veces se demora en ser trasladada del lugar de compras

hasta la empresa. El gerente de la empresa manifestd, el retraso de materia prima es



uno de los principales problemas que tienen durante el proceso de produccién, esto

hace que la empresa a veces no pueda llegar a su planificacion a tiempo.

En el segundo objetivo especifico Determinar el nivel de control de
almacenamiento de materia prima en el proceso logistico de la empresa Rio Blanco
Foods. Los resultados demostraron que la empresa cuenta con un tipo de almacén
para conversar la materia prima y los productos finales, asi mismo el control se puede
tener un mejor control, Por lo cual, el 60% de trabajadores calificO que casi siempre
los trabajadores realizan un control de stock en el almacén, el 53.3% de trabajadores
calificé que casi siempre los problemas de la escasez de materia prima es un punto
gue hace que la empresa casi siempre no cuente con las materias primas necesarias
y 53.3% y 66.7% calificO que casi siempre las materias primas que ingresan son
registradas automaticamente el mismo dia y se maneja un control de productos

terminados.

Estos resultados reflejan cierta afinidad con al mejoramiento del control de
almacén mediante el six sigma, en la investigacién de Nufiez (2018) en los resultados
se observé que la productividad mejoro de un 32% a un 57%, ademas la optimizacion
de eficacia del almacén mejoro de un 46% a 81%, estableciendo un método de
abastecimiento de inventario con mayor rotacion. Finalmente, la metodologia six sigma
puede lograr mejorar la eficiencia puesto que se redujo y se eliminé el inventario
obsoleto y de rotacion nula, aumentando un 67% a 77% de mejora en los niveles de

inventario mediante la orientacion de six sigma.

Estos resultados mantienen cierta relacion con la base teorica del
almacenamiento, segun Ayala (2016) dentro de la logistica el almacenamiento es la
parte de gestionar las reservas o el stock de una empresa, asi como también la
conservacion de la materia prima a utilizar. La empresa Rio Blanco Foods mantienen
un control adecuado de la materia prima y de los productos terminados, ademas el
registro de las materias primas casi siempre se hace el registro de entregada al mismo

dia, la empresa cuenta con un fallo debido a la problemética que en a casi siempre el



retraso de la materia prima origina que los pedidos solicitados se retrasen en su

elaboracién y posteriormente en su entrega al cliente.

En el tercer objetivo especifico Medir el nivel de eficacia en el proceso de
distribucion de la empresa Rio Blanco Foods. Los resultados demostraron que la
empresa maneja la distribucion de la mejor manera, Por lo cual, hay ocasiones donde
el retaso de la produccion se ve reflejado en que los envios de realicen fuera de tiempo.
Por ello, el 73.3% de trabajadores calificé que casi siempre las ordenes son atendidas
oportunamente a los clientes, el 73.3% calificé que la empresa cuenta con el transporte
adecuado para manejar la distribucién correctamente y 73.3% de trabajadores calificd
que en relaciéon cuando existe la materia prima suficiente casi siempre la empresa

dispone de un nivel adecuado de productos terminados para satisfacer su demanda.

Estos resultados mantienen una cierta afinidad en la investigacion de Mufioz y
Delgado (2019) se demostré que el six sigma en el area de distribucion mejora y
permite minimizar errores durante el proceso de entrega, ademas permite que se
pueda subsanar ciertos detalles que puedan interferir mediante una mala gestién para
evitar demoras en las entregas y envios de los productos. Por lo cual el six sigma
permite que la empresa mantenga una mejor logistica y gestion del proceso para

realizar los envios de productos terminados a tiempo.

Estos resultados mantienen cierta relacion con la base tedrica de la distribucion
en la empresa, segun Mauleon (2021) la distribucion es la parte que donde se optimiza
las entregas en los menores plazos y por los canales adecuados, por lo que se maneja
un area mas eficiente en los despachos. La empresa por el lado de la distribucion lo
manejan de la mejor manera, solo mientras exista un almacenamiento de materia
prima adecuada para que los productos terminados salgan a tiempo y se realice la
entrega pronto, el punto de distribucion solo se ve afectado cuando la materia prima
es escaza Yy perjudica a veces debido que se pueden hacer una distribucion muy
acelerada. En relacion a la entrevista, el gerente comentd que la distribucion siempre

se ha manejo muy eficiente y los pedidos siempre llegan a tiempo a su destino final.



La metodologia six sigma puede orientar y mantener la eficiencia en la distribucion con

mejoras a lo largo.

En el cuarto objetivo especifico respecto a definir los problemas existentes en
los procesos de la empresa Rio Blanco Foods, los resultados reflejaron que el 100%
de trabajadores calific6 que a veces la empresa maneja un espacio de trabajo
adecuado para elaborar de manera correcta y evitar las fallas durante el proceso o los
productos finales. Por lo tanto, el 86.6% de trabajadores calificO que la empresa a
veces cuenta con especialistas que pueden dar un plus al momento de cumplir con la

produccion planificada.

Por otro lado, los resultados reflejan cierta relacion con el estudio de la
definicion de problemas en la investigacion de Pardo (2020), que en sus resultados el
52% ni de acuerdo ni desacuerdo las compras son programadas con anticipacion, 50%
ni acuerdo ni desacuerdo que las compras que realiza la empresa se encuentran bien
establecidas y el 38% ni acuerdo ni desacuerdo la empresa mantiene un area
ordenada. Los problemas que padece la empresa son al momento de planificar las

compras con anticipacion.

Ademas, estos resultados obtenidos de los instrumentos mantienen cierta
relacion con las bases teodricas de definicion, segun Villacreses et al, (2019) definir la
manera como se inicia la busqueda de las fallas que se originan dentro de una
determinada area, ademas se identifican todos los elementos que son considerados a
intervenir. La empresa a veces se preocupa por su planificacion en la produccién esto
debido a que no se pueden planificar mucho por el problema del retraso de las materias
primas, ademas a veces cuenta con especialistas para generar soluciones cuando se
presentan esta serie de problemas que al final afecta a la produccion final. Acotando
un poco de la entrevista, el gerente comenté que son pocas las veces que han
contratado especialistas para manejar los conflictos que se presentan durante el
proceso, ademas que, no cuentan con la metodologia six sigma y espera que mediante

esta investigacion pueda aportar informacion para definir las posibles soluciones.



VI. Conclusiones

1. Se llega a la conclusion que de acuerdo al objetivo sobre definir los
problemas existentes en los procesos logisticos de la empresa Rio Blanco
Foods a través del Six Sigma, el total de colabores mencionan que al
momento de ejercer las actividades se generan fallas en el producto final,
debido a que no se presentan las condiciones adecuadas, ademas que los
problemas existentes en la empresa se generan mayormente a
consecuencia que no se trabaja y elabora el producto final dentro de las
condiciones adecuadas, generando problemas, ademas de ello se concluye
gue la empresa pocas veces cuenta con especialistas aptos para cumplir
con la produccién planificada.

2. Se llega a la conclusion de acuerdo al objetivo sobre evaluar los procesos
de compras en la empresa Rio Blanco Foods, que a veces se realiza una
estimacion adecuada de materia prima de acuerdo al volumen de la
produccion planeada, ademas de ello, casi siempre se realiza un
seguimiento constante de la materia prima, y aun se retrasan las compras
solicitadas generando asi sobrecostos.

3. Se concluye de acuerdo al objetivo sobre determinar el nivel de control de
almacenamiento de materia prima en el proceso logistico de la empresa Rio
Blanco Foods, que casi siempre se realizan dichos controles, la produccién
se sigue perjudicando por la escasez de materia prima, ademas de ello el
almacén casi siempre se encuentra adecuadamente disefiado para el
resguardo de la materia prima y este ingreso se registra el mismo dia.

4. Se llega a la conclusién de acuerdo al objetivo sobre medir el nivel de
eficacia en el proceso de distribucion de la empresa Rio Blanco Foods, que
casi siempre las 6rdenes de los clientes son atendidas oportunamente y a
tiempo, en el transporte del producto este es adecuado para la distribucion,
y la empresa dispone de un nivel 6ptimo de inventario de productos

terminados para asegurar la oportuna distribucion a los clientes.



VII.

Recomendaciones

Realizar un control adecuado para mantener un nivel 6ptimo y la calidad de los
procesos productivos y sobre todo en los productos terminados, para evitar asi
retrasos en la produccion y evitar en gran medida que se llegue a la escasez de
materia prima.

Establecer una adecuada estimacion de materia prima de acuerdo a la
produccion planeada, realizando un seguimiento constante a la materia prima
solicitada a los proveedores, para evitar que se generen retrasos en las
compras y sobrecostos.

Realizar un control de manera permanente del stock de materia prima con el
gue cuenta la empresa, para evitar perjudicar a la produccion, ademas de ello
se recomienda disefiar adecuadamente el almacén para el resguardo de las
compras de dicha materia, y registrarlas el mismo dia que ingresan a la
empresa.

Atender las érdenes de los clientes a tiempo, despachando pedidos dentro de
lo estimado, para minimizar tiempos en el transporte y distribucién de estos,
manteniendo un nivel de inventario adecuado asegurando la oportuna

distribucion a los clientes finales.
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Anexo 1.

FORMATO PARA LA OBTENCION DEL CONSENTIMIENTO INFORMADO
RESOLUCION DE VICERRECTORADO DE INVESTIGACION N°276-2022-VI-UCV

Titulo de la investigacidn: Six Sigma para orientar los procesos logisticos de la Empresa Rio Blanco
Foods, Huancabamba 2022

Investigadores principales: Alburqueque Encalada, Carlos y Ramirez Pefia Leidy Vanessa
Asesor: Dr. Rodriguez de pefia, Nelida y Dr. Castillo Palacios, Freddy William
Propésito del estudio

Saludo, somos investigadores que le invitamos a participar en la investigacidn: Six Sigma para
orientar los procesos logisticos de la Empresa Rio Blanco Foods, Huancabamba 2022, cuyo
propodsito es: Proponer una mejora en la orientacion de los procesos logistico mediante la
aplicacion de la herramienta Six Sigma en la empresa Rio Blanco Foods. Esta investigacion es
desarrollada por estudiantes de la Escuela Profesional de Administracion de la Universidad César
Vallejo, aprobado por la autoridad correspondiente de la Universidad (y de ser el caso agregar el
permiso de la institucién Rio Blanco Foods.

Procedimiento

Si usted decide participar en la investigacién se realizara lo siguiente:

1. Se le presentard un cuestionario en el que tendra preguntas generales sobre ustedcomo
edad, zona de domicilio, lugar de nacimiento y otros, no es necesario que se anote su
nombre, pues cada encuesta tendrd un cédigo; luego se le presentaran preguntas sobre
variables especificas de la investigacion.

2. Eltiempo que tomara responder la encuesta sera de aproximadamente 15 minutos, si gusta,
puede responder ahora o comprometerse a hacerlo en otro momento o lugar, nosotros lo
buscaremos.

Informacion general: se le brindara a cada persona, la informacién para cumplimiento delos
principios de ética, se permitird cualquier interrupcién de parte del entrevistado para esclarecer sus
dudas.

Participacion voluntaria (principio de autonomia):

Puede hacer todas las preguntas para aclarar sus dudas antes de decidir si desea participaro no, y su
decisidn serd respetada. Posterior a la aceptaciéon no desea continuar puede hacerlo sin ningun
problema.

Riesgo (principio de no maleficencia):

Indicar al participante la existencia que NO existe riesgo o dafio al participar en la investigacion. Sin
embargo, en el caso que existan preguntas que le puedan generar incomodidad. Usted tiene la
libertad de responderlas o no.



Beneficios (principio de beneficencia):

Se le informard que los resultados de la investigacion se le alcanzarad a la institucién al término de la
investigacion. No recibird ningun beneficio econdmico ni de ninguna otra indole. El estudio no va a
aportar a la salud individual de la persona, sin embargo, los resultados del estudio podrdn
convertirse en beneficio de la salud publica.

Confidencialidad (principio de justicia):

Los datos recolectados deben ser anénimos y no tener ninguna forma de identificar al participante.
Garantizamos que la informacidn que usted nos brinde es totalmente Confidencial y no sera usada
para ningun otro propdsito fuera de la investigacién. Los datospermaneceran bajo custodia del
investigador principal y pasado un tiempo determinado seran eliminados convenientemente.

Informacidn especifica: Unavezque se hayaterminado de brindarlainformacién general,se debe
compartir la informacion especifica sobre la investigacion: los datos que se

requeriran, el hecho que se observard, o la accidn que se realizara en el cuerpo (medir, examinar) o
alguno de los elementos de él (exdmenes de sangre, orina, células, tejidos u otro material bioldgico),
haciendo énfasis que los resultados sélo seran utilizados para la investigacion, sin identificar a la
persona. De desearlo, se puede brindar algin resultado de interés clinico al participante voluntario.

Problemas o preguntas:

Si tiene preguntas sobre la investigacion puede contactar con el Docente Asesor Dr. Rodriguez de
pefia, Nelida al correo electrénico nrodriguezo@ucv.edu.pe o con el Comité de Etica: etica-
administracion@ucv.edu.pe

Consentimiento

Después de haber leido los propdsitos de la investigacion autorizo mi participacion en la
investigacion.

[Para garantizar la veracidad del origen de la informacion: en el caso que el consentimiento
sea presencial, el encuestado y el investigador debe proporcionar: Nombre y firma. En el
caso que sea cuestionario virtual, se debe solicitar el correo desde el cual se envia las
respuestas.
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Anexo 3.

FICHA DE EVALUACION DE LOS PROYECTOS DE INVESTIGACION
RESOLUCION DE VICERRECTORADO DE INVESTIGACION N°276-2022-VI-UCV

Titulo del proyecto de Investigacion: Six Sigma para orientar los procesos logisticos de la

Empresa Rio Blanco Foods, Huancabamba 2022.

Autor/es: Alburqueque Encalada, Carlos y Ramirez Pefia Leidy Vanessa.
Especialidad del autor principal del proyecto: (Gestién de organizaciones).
Coautores del proyecto: Ninguno.
Lugar de desarrollo del proyecto (ciudad, pais): Piura - Pert

Criterios de evaluacion | Alto | Medio | Bajo | No precisa
I. Criterios metodolégicos
1. El proyecto cumple con el
esquema establecido en la | Cumple
. No cumple | -----
guia de productos de | totalmente
investigacion.
= La poblacion/
La poblacién/ . p
2. Establece claramente la - participantes
P . participantes .
poblacion/participantes de la - no estan | -----
. o estan claramente
investigacion. . claramente
establecidos .
establecidos
Il. Criterios éticos
Los aspectos Los aspectos
1. Establece claramente los | .. P ; L b )
” . éticos estan éticos no estan
aspectos éticosa seguirenla | | | o T | e
investiqacion claramente claramente
9 ' establecidos establecidos
2. Cuenta con documento de
L Cuenta con No cuenta con
autorizacion de la empresa o
L . . documento documento No es
institucion (Anexo 2 Directiva , ---- . .
N debidamente debidamente necesario
de Investigacién N° 001-2022- ST suscrito
VI-UCV).
3. Ha incluido el anexo 1 del | Ha incluido el No ha incluido
consentimiento informado. item el item

B

Dr. Victor Hugo Fernandez Bedoya

Presidente

o

— P —
A —_——

Dr.- Miguel Bardales Cardenas

Vocal 1

|
Dr. Jorge Alberto Vargas Merino

Vicepresidente

Mgtr. Diana Lucila Huamani Cajaleon
Vocal 2
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DICTAMEN DEL COMITE DE ETICA EN INVESTIGACION
RESOLUCION DE VICERRECTORADO DE INVESTIGACION N°276-2022-VI-UCV

El que suscribe, presidente del Comité de Etica en Investigacion de la Escuela Profesional
de Administracion, deja constancia que el proyecto de investigacion titulado “Six Sigma para
orientar los procesos logisticos de la Empresa Rio Blanco Foods, Huancabamba
2022”7, presentado por los autores Alburqueque Encalada, Carlos y Ramirez Pena Leidy
Vanessa, ha sido evaluado, determinandose que la continuidad del proyecto de investigacion

cuenta con un dictamen: favorable® ( x ) observado ( ) desfavorable ( ).

L;
/1
Dr. Victor Hugo Fernandez Bedoya
Presidente del Comité de Etica en Investigacion

Escuela Profesional de Administracion

14 de noviembre de 2022

Clc
* Sr. (colocar nombre del autor), investigador principal.

1 El dictamen favorable tendra validez en funcién a la vigencia del proyecto



Anexo 5. Matriz de Operacionalizacion

- DEFINICION
VARIABLE DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES
Fallas
Puntos criticos
L Pérdida de tiempo
Definicién Gastos adicionales
Frecuencia
De acuerdo con Socconini Niveles
o Y Mediante el apoyo de Causas
Reato (2019) Six sigma es la , .
. : las dimensiones e Efecto
metodologia que se aplica en . di | six si
las empresas y brinda la Indicares €1 six sigma .
reduccion de desperdicios en podra evaluar la o Herramientas de
V1: Icclon de desperdicios en - giiacion  de  la Medicion medicion
I la disminucién de la variacion
Six Sigma . empresa, por lo cual,
en los procesos aplicando "
: L va permitir
herramientas estadisticas e . .
administrativas que estan implementar mejoras Di d
enfocadas a la mejora adecuadas al I?%r'ima ©
problema. Revisar shikawa

continua en la empresa.

Diagrama de Flujo
de Procesos

Controlar/Mejorar

Control

KPI's

Nota. Elaboracion propia.



V2:
Procesos
logisticos

Escudero (2021) menciona
que, para realizar el estudio
del procedimiento logistico de
las unidades operativas, se
debe abordar examinando las
transacciones, ya que este
tema esta relacionado
profundamente con las
operaciones en la cadena de
suministro que se efectdan
dentro de la organizacion.

Las dimensiones, se
midieron mediante un
cuestionario y qguia,
por lo cual, cada
dimension e indicador
sera fundamental
para  conocer el
manejo de cada area
dentro del proceso
logistico.

Compras

Estimacién
Monitoreo de las
compras de la
materia

Costo de inventario

Almacenamiento

Cantidad de materia
prima

Escasez de materia
prima

Resguardo de
materia

Control

Distribucion

Entrega a tiempo

Tiempo de
transporte

Nivel de inventario

Nota. Elaboracion propia.



Anexo 6. Matriz de consistencia

TEMA

El
orientar los procesos
de

Empresa Rio Blanco

Six Sigma para
la

logisticos

Foods,
Huancabamba 2022.

PROBLEMA GENERAL
¢Es el Six Sigma la herramienta adecuada
para una mejor orientacion en los procesos
logisticos?

Problemas especificos
PE1: ;Como evaluar el proceso de compras

en la empresa Rio Blanco Foods?

PE2: ¢De qué manera se controla el registro
de almacenamiento de la empresa Rio Blanco
Foods?

PE3: ¢De qué manera se ejecuta el proceso
de distribucién en la empresa Rio Blanco
Foods?

PE4: ¢COmo la herramienta Six Sigma
ayudara a definir los problemas en los
procesos Logisticos de la empresa Rio Blanco
Foods?

OBJETIVO GENERAL
Proponer una mejora en la orientacién
de los procesos logisticos mediante la
aplicacién de la herramienta Six Sigma
en la empresa Rio Blanco Foods.

Objetivos especificos
OEL: Evaluar el proceso de compras en
la empresa Rio Blanco Foods.

OE2: Determinar el nivel de control de
almacenamiento de materia prima en el
proceso logistico de la empresa Rio
Blanco Foods.

OE3: Medir el nivel de eficacia en el
proceso de distribucion de la empresa
Rio Blanco Foods.

OE4: Definir los problemas existentes
en los procesos logisticos de la empresa
Rio Blanco Foods.

METODO

Tipo de investigacién y
disefio:
Tipo
Tipo de
aplicativo.
Disefio
Disefio no experimental de
corte transversal.

investigacion es

Poblaciéon

Se divide en dos unidades
de andlisis

Unidad 1: 15 trabajadores,
jefe de area y gerente de la
empresa entre

Unidad 2: 85 clientes de la
empresa

Muestra

Censal de nuestra
poblacion.
Técnicas
Encuesta
Entrevista

Instrumentos:
Cuestionario
Guia de entrevista

Nota. Elaboracion propia.



Anexo 7.

\I UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

ESCUELA DE ADMINISTRACION
N°1

Encuesta a Trabajadores

Cordiales saludos: solicito su colaboracion para la realizacion de la presente encuesta, por lo
gue se le agradece complete todo el cuestionario el cual tiene un caracter confidencial.

Este cuestionario esta destinado a recopilar informacién que serd necesaria como sustento de
la investigacion “Six Sigma para orientar los procesos logisticos de la Empresa Rio Blanco
Foods, Huancabamba 2022”

Lea cuidadosamente cada pregunta y margue con un aspa (x) la alternativa que Ud. crea
conveniente segun la escala que se presenta a continuacién. Muchas gracias.

Escala de medicién consta:
1. Nunca
2. Casinunca
3. Aveces
4. Casi siempre

5. Siempre
Consentimiento informado:

De manera libre y voluntaria, expreso mi aceptaciéon para responder al presente cuestionario:
Si() No ( )

DATOS ESPECIFICOS

. Casi Casi
Siempre . A veces Nunca
ITEMS siempre nunca
5 4 3 2 1

Fallas

Las condiciones en las que labora son las
adecuadas de acuerdo a sus necesidades
para evitar que se presenten fallas.

2 |Puntos criticos




La empresa cuenta con especialistas de
acuerdo a lo que ella necesita, para cumplir
con la produccién planificada.

Pérdida de tiempo
La empresa cuenta con los materiales

3 |adecuados para cumplir con la produccién
dentro del tiempo estimado y evitar pérdida de
tiempo
Gastos adicionales

4 |Surgen gastos extras a consecuencia de
escasez de materia prima.

Frecuencia

5 |Se logra con frecuencia culminar con la
produccion estimada.
Niveles

6 |La empresa mantiene un 6ptimo nivel de
calidad en sus procesos productivos.

7 Los productos mantienen un nivel de calidad
alto para la satisfaccion de los clientes.
Causa

8 | Se retrasa de manera constante la produccion
cuando se presenta una causa.

Efecto

9 |La escasez de materia prima es un problema

gue perjudica al producto final.
Niveles
Durante el proceso de produccion son

10 | habituales que se presenten variaciones al
que pueden afectar a los productos
terminados.

Causa

11 El personal se encuentra capacitado para
llevar un éptimo control en el area.

ITEMS Siempre sigri?re A veces nii?:la Nunca
5 4 3 2 1
12 |Estimacién




Se realiza una adecuada estimacion de
materia prima para el volumen de la
produccién planeada.

13

Monitoreo de las compras de la materia
Se realiza un seguimiento constante de los
productos solicitados a proveedores.

14

Que tan frecuente se retrasan las compras
solicitadas para la produccion.

15

Costo de inventario

Se han presentado sobrecostos debido a un
mal ordenamiento y almacenamiento de
inventario.

16

Cantidad de materia prima
Se hace un control permanente de stock de la
materia prima.

17

Escasez de materia prima
La produccion se ha perjudicado en ocasiones
por la escasez de materia prima.

18

Resguardo de materia

El almacén se encuentra adecuadamente
disefiado para resguardar la materia prima
necesaria.

19

Control
Las materias primas que ingresan al almacén
son registradas el mismo dia.

20

Se planifica un control de inventario de los
productos terminados.

21

Entrega a tiempo
Las 6rdenes de los clientes son atendidas
oportunamente.

22

El despacho de pedidos se realiza a tiempo.

23

Tiempo de transporte
El tiempo de transporte del producto es el
adecuado para su distribucion.

24

Nivel de inventario

La empresa dispone de un nivel de inventario
de productos terminados que asegura la
oportuna distribucion a los clientes.

DATOS GENERALES




1. Edad

2. Sexo : Fecha:

Anexo 8.

\l UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

ESCUELA DE ADMINISTRACION
N°: 02

Encuesta a los clientes

Cordiales saludos: solicito su colaboracion para la realizacion de la presente encuesta,
por lo que se le agradece complete todo el cuestionario el cual tiene un caracter
confidencial.

Este cuestionario esta destinado a recopilar informacion que serd necesaria como
sustento de la investigacion "“Six Sigma para orientar los procesos logisticos de la
Empresa Rio Blanco Foods, Huancabamba 2022"”.

Lea cuidadosamente cada pregunta y marque con un aspa (X) la alternativa que Ud. crea
conveniente segun la escala que se presenta a continuaciéon. Muchas gracias.

Escala de medicién consta:
1. Nunca
2. Casinunca
3. Aveces

4. Casisiempre

5

Siempre

DATOS ESPECIFICOS

. Casi Casi
Siempre . A veces Nunca
ITEMS siempre nunca




Estimacion

Percibe que la empresa planifica la estimacion
de compra de materia prima para que el
producto final salga a tiempo.

Cantidad de materia prima

Sienta que la empresa cuenta con una
planificacion de su materia prima para
satisfacer la demanda.

Control
Cree que la empresa realiza un control
adecuado para mantener un stock adecuado.

Siente que la empresa cuenta con personal
capacitado para llevar un control 6ptimo

Entrega a tiempo
Percibe que la empresa organiza sus entregas
a tiempo

Ha tenido contratiempo a la hora de recibir su
producto final.

Tiempo de transporte

Cree que la empresa estd implementando
trasporte oportuno para la entrega de los
productos.

En ocasiones la empresa ha demorado al
momento de enviar el producto.

DATOS GENERALES

1. Edad
2. Sexo
3. Fecha:




Anexo 9

Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Cuestionario dirigido a los
trabajadores de la empresa Rio Blanco Foods”. La evaluacion del instrumento es de gran relevancia

para lograr que sea valido y que los resultados obtenidos a partir de éste sean utilizados eficientemente;

aportando al quehacer psicolégico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Dat neral

Z

Nombre del juez:

CECILIA PAULA LUISA GOMEZ ZUNIGA

Grado profesional:

Maestria (x) Doctor

)

Clinica ( ) Social (

Area de formacién académica:

Educativa ( ) Organizacional ( x)

)

Areas de experiencia profesional:

Logistica

Institucion donde labora:

Universidad César Vallejo

Tiempo de experiencia profesional en
el area:

2 a4 afios ( )
Masde5afios (  x )

Experiencia en Investigacion
Psicométrica:

(si corresponde)

Propdsito de la evaluacion:

Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o inventario)

Nombre de la Prueba:

Validacion de cuestionario a los trabajadores

Autora:

Alburqueque Encalada Carlos
Ramirez Pefia Leidy Vanessa

Procedencia:

Piura

Administracion:

Propia

Tiempo de aplicacion:

5—10 minutos

Ambito de aplicacion:

Huancabamba — Lima




Significacion: 6. Nunca.
7. Casinunca
8. Aveces
9. Casisiempre - 5. Siempre
Soporte teérico
Escala/AREA Subescala Definicion
(dimensiones)
. De acuerdo con Socconini y Reato (2019)
Definicion o _
Six sigma es la metodologia que se aplica en las
Medicién empresas y brinda la reduccion de desperdicios
Six Sigma en la disminucién de la variacién en los procesos
Revisar aplicando herramientas estadisticas €
administrativas mejorando asi la calidad en
Controlar cualquier proceso.
Escala/AREA Subescala Definicion
(dimensiones)
Compras Escudero (2021) menciona que, para
realizar el estudio del procedimiento logistico de
. las unidades operativas, se debe abordar
Procesos Almacenamiento
o examinando las transacciones, ya que este tema|
Logisticos

Distribucion

estd relacionado profundamente con las

operaciones en la cadena de suministro que se

efectian dentro de la organizacion.




5.

Presentacidn de instrucciones para el juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario dirigido a los trabajadores de la

empresa Rio Blanco Foods elaborado por Alburqueque Encalada Carlos y Ramirez Pefia
Leidy Vanessa en el afio 2023. De acuerdo con lossiguientes indicadores califique cada uno
de los items segun corresponda.

Categoria Calificacion Indicador
1. No cumple con el criterio El item no es claro.

CLARIDAD El item requiere bastantes modificaciones o una

p - modificacibn muy grande en el uso de las
El item se | 2. Bajo Nivel L

palabras de acuerdo con su significado o por la
comprende .
P ordenacion de estas.

facilmente, es

decir, su sintactica
y semantica son

3. Moderado nivel

Se requiere una modificacion muy especifica de
algunos de los términos del item.

adecuadas.
. El item es claro, tiene semantica y sintaxis
4. Alto nivel
adecuada.
1. totalmente en desacuerdo (no El item no tiene relacién Idgica con la dimension.
cumple con el criterio)
COHERENCIA . . ., . . . .
El item tiene 2. Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem tiene una relacion tangencial /lejana con

relacién logica con
la dimensién o
indicador que esta

acuerdo)

la dimensioén.

3. Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacién moderada con la
dimensidon que se esta midiendo.

midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra esta relacionado con la
nivel) dimension que esté midiendo.
1. No cumple con el criterio El item puede ser eliminado sin que se vea
' P afectada la medicion de la dimensién.
RELEVANCIA

El item es esencial
o importante, es
decir debe ser
incluido.

2. Bajo Nivel

El item tiene alguna relevancia, pero otro item
puede estar incluyendo lo que mide éste.

3. Moderado nivel

El item es relativamente importante.

4. Alto nivel

El item es muy relevante y debe ser incluido.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4, Alto nivel

Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion, asi como
solicitamos brindesus observaciones que considere pertinente




Dimensiones del instrumento: Cuestionario Variable 1: Six sigma

Primera dimension: Definicion
Objetivos de la Dimensién: Evaluar los puntos y las fallas que se presentan en el

area.
) Observaciones/

Indicadores Item Claridad| Coherencia| Relevancia Recomendaciones

Las condiciones en las que 4 4 4

labora son las adecuadas de
Fallas acuerdo a sus necesidades

para evitar que se presenten

fallas.

La empresa cuenta con 4 4 4

Puntos criticos

especialistas de acuerdo a lo
que ella necesita, para cumplir
con la produccion planificada..

¢ Segunda dimensiéon: Medicion

¢ Objetivos de la Dimensién: Evaluar que tan frecuente se presentan

contratiempos que pueden generar un gasto para la empresa.

Observaciones/

Indicadores item Claridad| Coherencia| Relevancia Recomendaciones
La empresa cuenta con los 4 4 4
. materiales adecuados para
Pérdida de . p.,
. cumplir con la produccion
tiempo : :
dentro del tiempo estimado y
evitar pérdida de tiempo.
Surgen gastos extras a 4 4 4
Gastos .
. consecuencia de escasez de
adicionales .
materia prima.
Se logra con frecuencia 4 4 4
Frecuencia culminar con la produccion

estimada.

e Tercera dimension: Revisar

e Objetivos de la Dimensién: Mantener monitoreado la calidad del producto.




Indicadores

ftem

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones/
Recomendaciones

Niveles

La empresa mantiene un
Optimo nivel de calidad en sus
procesos productivos.

4

4

4

Los productos mantienen un
nivel de calidad alto para la
satisfaccion de los clientes.

Causa

Se retrasa de manera
constante la  produccién
cuando se presenta una
causa.

Efecto

La escasez de materia prima
es un problema que perjudica
al producto final.

e Cuarta dimension: Control

e Objetivos de la Dimensién: Analizar como se llevar el control el en area.

Indicadores

item

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones/
Recomendaciones

Niveles

10.

Durante el proceso de
produccién son habituales que
se presenten variaciones al
gue pueden afectar a los
productos terminados.

3

Causa

11.

El personal se encuentra
capacitado para llevar un
Optimo control en el area.

4




Variable 2: Procesos logisticos
Quinta dimension: Compras

i Observaciones/
Indicadores Item Claridad| Coherencia| Relevancia Recomendaciones
12. Se realiza una adecuada 4 4 4
. ., estimacion de materia prima
Estimacion
para el volumen de Ila
produccion planeada.
13. Se realiza un seguimiento 4 4 4
constante de los productos
Monitoreo de |  solicitados a proveedores.
las compras |14. Que tan frecuente se retrasan 3 3 4
de la materia las compras solicitadas para la
produccion.
15. Se han presentado 4 4 4
Costo de sobrecostos debido a un mal
inventario ordenamiento y
almacenamiento de inventario.
Objetivos de la Dimension: Evaluar como se gestiona la materia prima.
Sexta dimension: Almacenamiento
Objetivos de la Dimension: Analizar cdmo se maneja el control y almacenamiento
de la materia prima.
indicadores item claridad |coherencia| relevancia observamo_nes/
recomendaciones
] 16. Se hace un control 4 4 4
Cantl_dad _de permanente de stock de la
materia prima .
materia prima.
17.La  produccion se ha 4 4 4
Esca_sez _de perjudicado en ocasiones por
materia prima o
la escasez de materia prima.
18. El almacén se encuentra 4 4 4
Resguardo de adecuadamente  disefiado
materia para resguardar la materia
prima necesaria.
19. Las materias primas que 4 4 4
Control ingresan al almacén son
registradas el mismo dia.




20. Se planifica un control de 4 4 4
inventario de los productos
terminados.

e Séptima dimension: Distribucion
e Objetivos de la Dimension: Analizar como se lleva a cabo la distribucién

Observaciones/

Indicadores item Claridad |Coherencia|Relevancia .
Recomendaciones
21. Las 6rdenes de los clientes 4 4 4
son atendidas
Entrega a oportunamente.
tiempo 22. El despacho de pedidos se 4 4 4

realiza a tiempo.

_ 23. El tiempo de transporte del 4 4 4
Tiempo de producto es el adecuado para
transporte su distribucion.
24.La empresa dispone de un 4 4 4
_ nivel de inventario de
_vael d? productos terminados que
inventario

asegura la oportuna
distribucién a los clientes.

Firma del evaluador
DNI 03490490

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso respecto al nimero de expertos a
emplear. Por otra parte, el nUmero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia 'y de
la diversidad del conocimiento. Asi, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en
McGartland et al. 2003) sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkés et al. (2003) manifiestan que 10
expertos brindaran una estimacion confiable de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente
recomendable para construcciones de nuevos instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo
con la validez de un item éste puede ser incorporado al instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en
Hyrkas et al. (2003).

Ver : https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf entre otra bibliografia.



https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf
https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf

Anexo
Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Cuestionario
dirigido a los clientes de la empresa Rio Blanco Foods”. La evaluacion del instrumento es
de gran relevancia para lograr que sea valido y que los resultados obtenidos a partir de éste
sean utilizados eficientemente; aportando al quehacer psicolégico. Agradecemos su
valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

Nombre del juez: CECILIA PAULA LUISA GOMEZ ZUNIGA
Grado profesional: Maestria ( x ) Doctor ()
Clinica () Social ()

Area de formacién académica:
Educativa ( ) Organizacional ( x)

Areas de experiencia profesional: Logistica

Institucion donde labora: | Universidad César Vallejo

Tiempo de experiencia profesional en 2 a 4 afos ( )
el area: Masde5afios (  x )

Experiencia en Investigacion
Psicométrica:
(si corresponde)

2. Propésito de la evaluacidn:
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o inventario)

Nombre de la Prueba: | \/ajigacién de cuestionario a los clientes

Autora: | Alburqueque Encalada Carlos
Ramirez Pefia Leidy Vanessa

Procedencia: Piura

Administracion: Propia

Tiempo de aplicacion: 3_6 minutos

Ambito de aplicacion: | | jma — Huancabamba y alrededores




Significacion: 1. Nunca.
4. Casi siempre
2. Casi nunca )
5. Siempre
3. A veces
Soporte tedrico
(describir en funcién al modelo teérico)
Escala/AREA Subescala Definicion
(dimensiones)
Compras Escudero (2021) menciona que, para
realizar el estudio del procedimiento logistico de|
. las unidades operativas, se debe abordar
Procesos Almacenamiento
o examinando las transacciones, ya que este tema|
Logisticos

Distribucion

estd relacionado profundamente con las
operaciones en la cadena de suministro que se

efectlian dentro de la organizacion.




5. Presentacion de instrucciones para el juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario dirigido a los clientes de la empresa
Rio Blanco Foods elaborado por Alburqueque Encalada Carlos y Ramirez Pefia Leidy
Vanessa en el afio 2023. De acuerdo con lossiguientes indicadores califique cada uno de

los items segun corresponda.

Categoria Calificacion Indicador
1. No cumple con el criterio El item no es claro.

CLARIDAD El |tgr_n requiere bastantes modificaciones o una

. - modificacibn muy grande en el uso de las
El item se | 2. Bajo Nivel e

palabras de acuerdo con su significado o por la

comprende ordenacién de estas
facilmente, es )

decir, su sintactica
y semantica son 3.
adecuadas.

Moderado nivel

Se requiere una modificacion muy especifica de
algunos de los términos del item.

El item es claro, tiene semantica y sintaxis

relacién logica con

4. Alto nivel adecuada.
1. totalmente en desacuerdo (no El item no tiene relacion I6gica con la dimension.
cumple con el criterio)
COHERE.NCIA 2. Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem tiene una relacion tangencial /lejana con
El item tiene . -
acuerdo) la dimension.

la dimension o
indicador que esta | 3.

Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacion moderada con la
dimensién que se esta midiendo.

midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra esta relacionado con la
nivel) dimensién que esti midiendo.
oo El item puede ser eliminado sin que se vea
1. No cumple con el criterio > : .
afectada la medicion de la dimension.
RELEVANCIA
El item es esencial > Baio Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro item
o importante, es ghde puede estar incluyendo lo que mide éste.
decir debe ser
incluido. 3. Moderado nivel El item es relativamente importante.
4. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion, asi como
solicitamos brindesus observaciones que considere pertinente




Dimensiones del instrumento:

Primera dimensién: Compras

Objetivos de la Dimension: Evaluar si nuestros clientes perciben que la empresa

planifica sus compras

Indicadores

ftem

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones/
Recomendaciones

Estimacion

Percibe que la empresa
planifica la estimacion de
compra de materia prima para
gue el producto final salga a
tiempo.

3

Segunda dimension: Almacenamiento
Objetivos de la Dimension: Analizar cémo percibe el cliente el control de nuestro

almacén.

indicadores

item

claridad

coherencia

relevancia

observaciones/
recomendaciones

Cantidad de
materia prima

Sienta que la empresa cuenta 3
con una planificacion de su
materia prima para satisfacer

la demanda.

3

4

Control

Cree que la empresa realiza |4
un control adecuado para

mantener un stock adecuado.

S

Siente que la empresa cuenta
con personal capacitado para
llevar un control 6ptimo

Tercera dimensién: Distribucién
Objetivos de la Dimension: Analizar como se lleva a cabo la distribucion.

Indicadores

item

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones/
Recomendaciones

Entrega a
tiempo

5. Percibe

la
entregas

que
sus

empresa
organiza a

tiempo.

3

3

4




6. Ha tenido contratiempo a la 4 4 4
hora de recibir su producto

final.
7. Cree que la empresa esta 4 4 4
implementando trasporte
oportuno para la entrega de
Tiempo de los productos.
transporte 8. En ocasiones la empresa ha 4 4 4

demorado al momento de
enviar el producto.

Firma del evaluador
DNI 03490490

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso respecto al nimero de expertos a
emplear. Por otra parte, el nimero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia y de
la diversidad del conocimiento. Asi, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en
McGartland et al. 2003) sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al. (2003) manifiestan que 10
expertos brindaran una estimacion confiable de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente
recomendable para construcciones de nuevos instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo
con la validez de un item éste puede ser incorporado al instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en
Hyrkés et al. (2003).

Ver : https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf entre otra bibliografia.



https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf
https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf

Evaluacién por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Cuestionario dirigido a los
trabajadores de la empresa Rio Blanco Foods”. La evaluacion del instrumento es de gran relevancia

para lograr que sea valido y que los resultados obtenidos a partir de éste sean utilizados eficientemente;

aportando al quehacer psicolégico. Agradecemos su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez

Nombre del juez:

PALACIOS DE BRICENO MERCEDES

Grado profesional:

Maestria ( ) Doctor

(x)

Area de formacion académica:

Clinica () Social (

Educativa ( ) Organizacional ( x )

)

Areas de experiencia profesional:

Logistica

Instituciéon donde labora:

Universidad César Vallejo

Tiempo de experiencia profesional en
el area:

2 a4 afios ( )
Masde5afios (  x )

Experiencia en Investigacion
Psicométrica:

(si corresponde)

Propdésito de la evaluacion:

Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o inventario)

Nombre de la Prueba:

Validacion de cuestionario a los trabajadores

Autora:

Alburqueque Encalada Carlos
Ramirez Pefia Leidy Vanessa

Procedencia:

Piura

Administracion:

Propia

Tiempo de aplicacion:

5—10 minutos

Ambito de aplicacién:

Huancabamba — Lima




Significacion: 10. Nunca.

12. Aveces

13. Casisie

11. Casi nunca

mpre - 5. Siempre

Soporte teérico

Escala/AREA Subescala Definicion
(dimensiones)
D De acuerdo con Socconini y Reato (2019)
Definicion o ) _
Six sigma es la metodologia que se aplica en las
Medicion empresas y brinda la reduccion de desperdicios
Six Sigma en la disminucion de la variacion en los procesos
Revisar aplicando herramientas estadisticas €
administrativas mejorando asi la calidad en
Controlar cualquier proceso.
Escala/AREA Subescala Definicion
(dimensiones)
Compras Escudero (2021) menciona que, para
realizar el estudio del procedimiento logistico de
. las unidades operativas, se debe abordar
Procesos Almacenamiento
o examinando las transacciones, ya que este tema
Logisticos

Distribucion

esta relacionado profundamente con las
operaciones en la cadena de suministro que se

efectlian dentro de la organizacion.




5. Presentacion de instrucciones para el juez:

A continuacion, a usted le presento el cuestionario dirigido a los trabajadores de la

empresa Rio Blanco Foods elaborado por Alburqueque Encalada Carlos y Ramirez Pefa
Leidy Vanessa en el afio 2023. De acuerdo con lossiguientes indicadores califique cada uno
de los items segun corresponda.

Categoria Calificacion Indicador
1. No cumple con el criterio El item no es claro.
CLARIDAD El item requiere bastantes modificaciones o una
- C modificacion muy grande en el uso de las
El item se | 2. Bajo Nivel S
palabras de acuerdo con su significado o por la
comprende .
P ordenacion de estas.
facilmente, es
dz%%;:tiz:t:ggca 3. Moderado nivel Se requiere una modificacion muy especifica de
y ' algunos de los términos del item.
adecuadas.
. El item es claro, tiene semantica y sintaxis
4. Alto nivel
adecuada.
1. totalmente en desacuerdo (no El item no tiene relacion logica con la dimensién.
cumple con el criterio)
COHERENCIA . . . . - . .
El item tiene 2. Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem tiene una relacion tangencial /lejana con
relacion lgica con acuerdo) la dimension.
in(ljailc(z?(:lc)?nslﬁnezté 3. Acuerdo (moderado nivel) El item tiene una relacion moderada con la
dor q ' dimensidn que se esta midiendo.
midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra esta relacionado con la
nivel) dimension que estd midiendo.
. El item puede ser eliminado sin que se vea
1. No cumple con el criterio o - -
afectada la medicion de la dimension.
RELEVANCIA
El item es esencial 2 Baio Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro item
o importante, es - 28 puede estar incluyendo lo que mide éste.
decir debe ser
incluido. 3. Moderado nivel El item es relativamente importante.
4. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion, asi como
solicitamos brindesus observaciones que considere pertinente




Dimensiones del instrumento: Cuestionario Variable 1: Six sigma

Primera dimension: Definicion
Objetivos de la Dimensién: Evaluar los puntos y las fallas que se presentan en el

area.
) Observaciones/

Indicadores Item Claridad| Coherencia| Relevancia Recomendaciones

Las condiciones en las que 2 3 4

labora son las adecuadas de
Fallas acuerdo a sus necesidades

para evitar que se presenten

fallas.

La empresa cuenta con 2 3 4

Puntos criticos

especialistas de acuerdo a lo
que ella necesita, para cumplir
con la produccion planificada..

¢ Segunda dimensiéon: Medicion

¢ Objetivos de la Dimensién: Evaluar que tan frecuente se presentan

contratiempos que pueden generar un gasto para la empresa.

Observaciones/

Indicadores item Claridad| Coherencia| Relevancia Recomendaciones
La empresa cuenta con los 4 4 4
. materiales adecuados para
Pérdida de . p.,
. cumplir con la produccion
tiempo : :
dentro del tiempo estimado y
evitar pérdida de tiempo.
Surgen gastos extras a 4 4 4
Gastos .
. consecuencia de escasez de
adicionales .
materia prima.
Se logra con frecuencia 3 4 4
Frecuencia culminar con la produccion

estimada.

e Tercera dimension: Revisar

e Objetivos de la Dimensién: Mantener monitoreado la calidad del producto.




Indicadores

ftem

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones/
Recomendaciones

Niveles

La empresa mantiene un
Optimo nivel de calidad en sus
procesos productivos.

4

4

4

Los productos mantienen un
nivel de calidad alto para la
satisfaccion de los clientes.

Causa

Se retrasa de manera
constante la  produccién
cuando se presenta una
causa.

Efecto

La escasez de materia prima
es un problema que perjudica
al producto final.

e Cuarta dimension: Control
¢ Objetivos de la Dimensién

: Analizar cémo se llevar el control el en area.

Indicadores

ftem

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones/
Recomendaciones

Niveles

10.

Durante el proceso de
produccion son habituales que
se presenten variaciones al
gue pueden afectar a los
productos terminados.

4

4

4

Causa

11.

El personal se encuentra
capacitado para llevar un
Optimo control en el area.




Variable 2: Procesos logisticos
Quinta dimension: Compras

i Observaciones/
Indicadores Item Claridad| Coherencia| Relevancia Recomendaciones
12. Se realiza una adecuada 2 3 4
. ., estimacion de materia prima
Estimacion
para el volumen de Ila
produccion planeada.
13. Se realiza un seguimiento 2 3 4
constante de los productos
Monitoreo de |  solicitados a proveedores.
las compras [14. Que tan frecuente se retrasan 4 4 4
de la materia las compras solicitadas para la
produccion.
15. Se han presentado 4 4 4
Costo de sobrecostos debido a un mal
inventario ordenamiento y
almacenamiento de inventario.
e Objetivos de la Dimension: Evaluar como se gestiona la materia prima.
e Sexta dimension: Almacenamiento
e Objetivos de la Dimension: Analizar como se maneja el control y almacenamiento
de la materia prima.
indicadores item claridad |[coherencia| relevancia observacm_nes/
recomendaciones
] 16. Se hace un control 4 4 4
Cant|'dad 'de permanente de stock de la
materia prima .
materia prima.
17.La  produccion se ha 4 4 4
Escasez de perjudicado en ocasiones por
materia prima la escasez de materia prima.
18. El almacén se encuentra 4 4 4
Resguardo de adecuadamente  disefiado
materia para resguardar la materia
prima necesatria.
19. Las materias primas que 4 4 4
Control ingresan al almacén son
registradas el mismo dia.




20. Se planifica un control de 4 4 4
inventario de los productos
terminados.

e Séptima dimension: Distribucion
e Objetivos de la Dimension: Analizar como se lleva a cabo la distribucién

Observaciones/

Indicadores item Claridad |Coherencia|Relevancia .
Recomendaciones
21. Las 6rdenes de los clientes 4 4 4
son atendidas
Entrega a oportunamente.
tiempo 22. El despacho de pedidos se 4 4 4

realiza a tiempo.

23. El tiempo de transporte del 4 4 4
Tiempo de producto es el adecuado para
transporte su distribucion.
24. La empresa dispone de un 4 4 4
) nivel de inventario de
_vael dc_a productos terminados que
inventario

asegura la oportuna
distribucién a los clientes.

' L. Adn Eny. MERCEDES RENEE ALACIDS DE SRCEN)
ﬁ'ﬂ REG. UNIC. DE COLEG. I° 5103

Firma del evaluador
DNI 02845588

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:
Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso respecto al nimero de expertos a
emplear. Por otra parte, el nimero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia y de
la diversidad del conocimiento. Asi, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en
McGartland et al. 2003) sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkés et al. (2003) manifiestan que 10
expertos brindaran una estimacion confiable de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente
recomendable para construcciones de nuevos instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo
con la validez de un item éste puede ser incorporado al instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en
Hyrkas et al. (2003).
Ver : https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf entre otra bibliografia.



https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf
https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf

Anexo
Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Cuestionario
dirigido a los clientes de la empresa Rio Blanco Foods”. La evaluacién del instrumento es
de gran relevancia para lograr que sea valido y que los resultados obtenidos a partir de

éste sean utilizados eficientemente; aportando al quehacer psicoldgico. Agradecemos su
valiosa colaboracion.

Datos generales del juez
Nombre del juez: PALACIOS DE BRICENO MERCEDES
Grado profesional: Maestria () Doctor (x)
Clinica () Social ()
Area de formacion académica:
Educativa ( ) Organizacional ( x)

Areas de experiencia profesional: Logistica

Institucion donde labora: | Universidad César Vallejo

Tiempo de experiencia profesional en 2 a 4 afos ( )
el area: Masde5afios (  x )

Experiencia en Investigacion
Psicométrica:
(si corresponde)

2. Propésito de la evaluacidn:
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o inventario)

Nombre de la Prueba: | \/ajigacién de cuestionario a los clientes

Autora: | Alburqueque Encalada Carlos
Ramirez Pefia Leidy Vanessa

Procedencia: Piura

Administracion: Propia

Tiempo de aplicacion: 3_6 minutos

Ambito de aplicacion: | | jma — Huancabamba y alrededores




Significacion: 1. Nunca.
4. Casi siempre
2. Casi nunca )
5. Siempre
3. A veces
Soporte tedrico
(describir en funcién al modelo teérico)
Escala/AREA Subescala Definicion
(dimensiones)
Compras Escudero (2021) menciona que, para
realizar el estudio del procedimiento logistico de|
. las unidades operativas, se debe abordar
Procesos Almacenamiento
o examinando las transacciones, ya que este tema|
Logisticos

Distribucion

estd relacionado profundamente con las
operaciones en la cadena de suministro que se

efectlian dentro de la organizacion.




5. Presentacion de instrucciones para el juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario dirigido a los clientes de la empresa
Rio Blanco Foods elaborado por Alburqueque Encalada Carlos y Ramirez Pefia Leidy
Vanessa en el afio 2023. De acuerdo con lossiguientes indicadores califique cada uno de

los items segun corresponda.

Categoria Calificacion Indicador
1. No cumple con el criterio El item no es claro.

CLARIDAD El |tgr_n requiere bastantes modificaciones o una

. - modificacibn muy grande en el uso de las
El item se | 2. Bajo Nivel e

palabras de acuerdo con su significado o por la

comprende ordenacién de estas
facilmente, es )

decir, su sintactica
y semantica son 3.
adecuadas.

Moderado nivel

Se requiere una modificacion muy especifica de
algunos de los términos del item.

El item es claro, tiene semantica y sintaxis

relacién logica con

4. Alto nivel adecuada.
1. totalmente en desacuerdo (no El item no tiene relacion I6gica con la dimension.
cumple con el criterio)
COHERE.NCIA 2. Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem tiene una relacion tangencial /lejana con
El item tiene . -
acuerdo) la dimension.

la dimension o
indicador que esta | 3.

Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacion moderada con la
dimensién que se esta midiendo.

midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra esta relacionado con la
nivel) dimensién que esti midiendo.
oo El item puede ser eliminado sin que se vea
1. No cumple con el criterio > : .
afectada la medicion de la dimension.
RELEVANCIA
El item es esencial > Baio Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro item
o importante, es ghde puede estar incluyendo lo que mide éste.
decir debe ser
incluido. 3. Moderado nivel El item es relativamente importante.
4. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion, asi como
solicitamos brindesus observaciones que considere pertinente




Dimensiones del instrumento:

Primera dimensién: Compras

Objetivos de la Dimension: Evaluar si nuestros clientes perciben que la empresa

planifica sus compras

Indicadores

ftem

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones/
Recomendaciones

Estimacion

Percibe que la empresa
planifica la estimacion de
compra de materia prima para
gue el producto final salga a
tiempo.

3

Segunda dimensién: Almacenamiento
Objetivos de la Dimension: Analizar cémo percibe el cliente el control de nuestro

almacén.

indicadores

item

claridad

coherencia

relevancia

observaciones/
recomendaciones

Cantidad de
materia prima

Sienta que la empresa cuenta |4
con una planificacion de su
materia prima para satisfacer

la demanda.

4

4

Control

Cree que la empresa realiza |4
un control adecuado para

mantener un stock adecuado.

S

Siente que la empresa cuenta
con personal capacitado para
llevar un control 6ptimo

Tercera dimensidon: Distribu

cion

Objetivos de la Dimension: Analizar como se lleva a cabo la distribucion.

Indicadores

item

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones/
Recomendaciones

Entrega a
tiempo

5. Percibe

la
entregas

que
sus

empresa
organiza a

tiempo.

4

4

4




6. Ha tenido contratiempo a la 3 4 4
hora de recibir su producto

final.
7. Cree que la empresa esta 4 4 4
implementando trasporte
oportuno para la entrega de
Tiempo de los productos.
transporte 8. En ocasiones la empresa ha 4 3 4

demorado al momento de
enviar el producto.

, L Adn Emy. MERCEDES RENEE PALADICS DE SRCEN
é;\‘ REG. LmIC. DE COLEG. ° 5100

Firma del evaluador
DNI 02845588

Pd.: el presente formato debe tomar en cuenta:

Williams y Webb (1994) asi como Powell (2003), mencionan que no existe un consenso respecto al nimero de expertos a
emplear. Por otra parte, el nimero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de experticia y de
la diversidad del conocimiento. Asi, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (citados en
McGartland et al. 2003) sugieren un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas et al. (2003) manifiestan que 10
expertos brindaran una estimacion confiable de la validez de contenido de un instrumento (cantidad minimamente
recomendable para construcciones de nuevos instrumentos). Si un 80 % de los expertos han estado de acuerdo
con la validez de un item éste puede ser incorporado al instrumento (Voutilainen & Liukkonen, 1995, citados en
Hyrkés et al. (2003).

Ver : https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf entre otra bibliografia.



https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf
https://www.revistaespacios.com/cited2017/cited2017-23.pdf

Anexo
Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Cuestionario
dirigido a los clientes de la empresa Rio Blanco Foods”. La evaluacién del instrumento es
de gran relevancia para lograr que sea valido y que los resultados obtenidos a partir de
éste sean utilizados eficientemente; aportando al quehacer psicoldgico. Agradecemos su
valiosa colaboracion.

Datos generales del juez

Nombre del juez: Villanueva Butron Groover Valenty

Grado profesional: Maestria () Doctor (x)

Clinica () Social ()
Area de formacion académica:
Educativa ( ) Organizacional ( x)

Areas de experiencia profesional: Logistica

Institucion donde labora: | Universidad César Vallejo

Tiempo de experiencia profesional en 2 a 4 afios ( )
el area: Masde5afios (  x )

Experiencia en Investigacion
Psicométrica:
(si corresponde)

2. Propdsito de la evaluacion:
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o inventario)

Nombre de la Prueba: | y/ajigacién de cuestionario a los clientes

Autora: | Alburqueque Encalada Carlos
Ramirez Pefia Leidy Vanessa

Procedencia:

Piura
Administracion: Propia
Tiempo de aplicacion: 3_6 minutos

Ambito de aplicacion: | | ima — Huancabamba y alrededores




Significacion: 1. Nunca.
4. Casi siempre
2. Casi nunca )
5. Siempre
3. A veces
Soporte tedrico
(describir en funcién al modelo teérico)
Escala/AREA Subescala Definicion
(dimensiones)
Compras Escudero (2021) menciona que, para
realizar el estudio del procedimiento logistico de|
. las unidades operativas, se debe abordar
Procesos Almacenamiento
o examinando las transacciones, ya que este tema|
Logisticos

Distribucion

estd relacionado profundamente con las
operaciones en la cadena de suministro que se

efectlian dentro de la organizacion.




5. Presentacion de instrucciones para el juez:

A continuacién, a usted le presento el cuestionario dirigido a los clientes de la empresa
Rio Blanco Foods elaborado por Alburqueque Encalada Carlos y Ramirez Pefia Leidy
Vanessa en el afio 2023. De acuerdo con lossiguientes indicadores califique cada uno de

los items segun corresponda.

Categoria Calificacion Indicador
1. No cumple con el criterio El item no es claro.

CLARIDAD El |tgr_n requiere bastantes modificaciones o una

. - modificacibn muy grande en el uso de las
El item se | 2. Bajo Nivel e

palabras de acuerdo con su significado o por la

comprende ordenacién de estas
facilmente, es )

decir, su sintactica
y semantica son 3.
adecuadas.

Moderado nivel

Se requiere una modificacion muy especifica de
algunos de los términos del item.

El item es claro, tiene semantica y sintaxis

relacién logica con

4. Alto nivel adecuada.
1. totalmente en desacuerdo (no El item no tiene relacion I6gica con la dimension.
cumple con el criterio)
COHERE.NCIA 2. Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem tiene una relacion tangencial /lejana con
El item tiene . -
acuerdo) la dimension.

la dimension o
indicador que esta | 3.

Acuerdo (moderado nivel)

El item tiene una relacion moderada con la
dimensién que se esta midiendo.

midiendo.
4. Totalmente de Acuerdo (alto El item se encuentra esta relacionado con la
nivel) dimensién que esti midiendo.
oo El item puede ser eliminado sin que se vea
1. No cumple con el criterio > : .
afectada la medicion de la dimension.
RELEVANCIA
El item es esencial > Baio Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro item
o importante, es ghde puede estar incluyendo lo que mide éste.
decir debe ser
incluido. 3. Moderado nivel El item es relativamente importante.
4. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

Leer con detenimiento los items y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion, asi como
solicitamos brindesus observaciones que considere pertinente




Dimensiones del instrumento:
Primera dimensién: Compras
Objetivos de la Dimension: Evaluar si nuestros clientes perciben que la empresa

planifica sus compras

) Observaciones/
Indicadores Item Claridad| Coherencia| Relevancia Recomendaciones
1. Percibe que Ila empresa
planifica la estimacion de
Estimacién compra de materia prima para 4 3 3
gue el producto final salga a
tiempo.
e Segunda dimensién: Almacenamiento
e Objetivos de la Dimensién: Analizar como percibe el cliente el control de nuestro
almacen.
indicadores item claridad |coherencia| relevancia observacpnes/
recomendaciones
2. Sienta que la empresa cuenta
Cantidad de con una planificaciéon de su
materia prima materia prima para satisfacer 4 3 3
la demanda.
3. Cree que la empresa realiza
un control adecuado para 4 3 3
mantener un stock adecuado.
Control 4. Siente que la empresa cuenta
con personal capacitado para 4 3 3
llevar un control 6ptimo
e Tercera dimension: Distribucion
o Objetivos de la Dimensién: Analizar como se lleva a cabo la distribucion.
Indicadores item Claridad |Coherencia|Relevancia Observacmr_]es/
Recomendaciones
Entreda a 5. Percibe que la empresa
tiem?oo qrganlza Sus entregas a 4 3 3
tiempo.




6. Ha tenido contratiempo a la
hora de recibir su producto
final.

7. Cree que la empresa esta

implementando trasporte
_ oportuno para la entrega de
Tiempo de los productos.

transporte -

P 8. En ocasiones la empresa ha
demorado al momento de 4 3
enviar el producto.

Dr Groover Valenty Villanueva Butrén

DNI 02842722




Anexo 10

ﬁ S (B Edna Yaanms FORMATO DE REGISTRO DE CONFIABILIDAD DE AREA DE
INSTRUMENTO INVESTIGACION

I. DATOS INFORMATIVOS

1.1. ESTUDIANTE : | Alburguegque Encalada Carlos

Ramirez Peia Leidy Vanessa

1.2. TITULD DE PROYECTO DE Six Sigma para orientar los procesos logisticos de la

INVESTIGACION
empresa Rio Blanco Foods - Huancabamba

1.3. ESCUELA PROFESIOMAL : | Administracicn
1.4. TIPO DE INSTRUMENTO Cuestionario
|adjuntar] :

1.5. COEFICIENTE DE CONFIABILDAD | KR-20 kuder Richardson { J

EMPLEADO :
Alfa de Cronbach. {x )
1.6. FECHA DE APLICACION ¢ | 31/05/2023
1.7. MUESTRA APLICADA i | 15
Il CONFIABILIDAD
iNDICE DE CONFIABILIDAD ALCANZADO: 0.701

Ill. DESCRIPCION BREVE DEL PROCESO (itemes iniciales, itemes mejorados, eliminodos, etc.)

El instrumento del cuestionario de |a variable "Six Sigma”, obtuvo un indice de confiablidad
aceptable de T0.1%.

——l L . |

Extudiante: Aaminez bef Loigy Vanessa Estuiante: Alburgebost Encalada Carke Dacents: Pintada Radrigues Fatéan Fel
- i DNl @ 7105133 DL 45246550



ﬁ e Erees v FORMATO DE REGISTRO DE CONFIABILIDAD DE AREA DE
INSTRUMENTO INVESTIGACION

I. DATOS INFORMATIVOS

1.1. ESTUDIANTE : | Alburqueque Encalada Carlos

Ramirez Pena Leidy Vanessa

1.2 TITULD DE PROYECTO DE Six Sigma para orientar los procesos logisticos de la

INVESTIGACION
empresa Rio Blanco Foods - Huancabamba

1.3. ESCUELA PROFESIONAL . | Administracién
1.4. TIPO DE INSTRUMENTO Cuestionario
|adjuntar) :
1.5. COEFICIENTE DE CONFIABILIDAD | KR-20 kuder Richardson { )
EMPLEADO :
Alfa die Cronbach. [x )
1.6. FECHA DE APLICACION ¢ | 31/05/2023
1.7. MUESTRA APLICADA : | 18
il. COMFIABILIDAD
INDICE DE CONFLABILIDAD ALCANZADO: 0.748

il DESCRIPCION BREVE DEL PROCESO (itemes iniciales, itemes mejorados, eliminados, etc.)

El instrumento del cuestionario de la variable “Procesos logisticos”, obtuvo un indice de
confiablidad aceptable de 74_8%.
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Anexo 11.
MODELO DE CONSENTIMIENTO INFORMADO “GUIA DE ENTREVISTA”

Fecha: 24/05/2023
Nombre del entrevistado: Ing. William Ramirez Pefia
Entidad: Rio Blanco Foods

Yo, William Ramirez Pefia con DNI 46137835 en forma voluntaria; Si ( X ) NO () doy mi
consentimiento para continuar con la investigacién que tiene por objetivo Proponer una mejora
en la orientacion de los procesos logistico mediante la aplicacion de la herramienta Six Sigma
en la empresa Rio Blanco Foods. Asimismo, autorizo para que los resultados de la presente
investigacion se publiquen a través del repositorio institucional de la Universidad César Vallejo.
Cualquier duda que les surja al contestar esta entrevista puede enviarla al correo:

alburquequeen@ucvvirtual.edu.pe

Preguntas
Variable 1 Six sigma

1. ¢(De acuerdo al proceso logistico, coméntanos que tan frecuente son las

fallas que se presentan en el proceso logistico?

Nosotros como empresa mantenemos o hacemos una logistica desde la recoleccion
de nuestra materia prima hasta la distribucién de nuestros productos, es verdad que
nada es perfecto, a lo largo de del camino para llegar a distribuir un producto final uno
se encuentra con un montdén de inconvenientes, el que mas se nos presenta
actualmente es la adquisicion de la materia prima, porque debido a que los productos
gue nosotros procesamos en la materia viene de diferentes regiones del Perua tanto de
la costa como de la selva y de la sierra, normalmente traemos productos andinos,
como son maca, Aguaymanto que no hay inconveniente en eso pero tenemos
inconveniente en materia prima que viene de la selva, productos como el aguaje como
el camu camu, y nuestro principal inconveniente es que demora mucho en llegar los
productos desde la parte de la selva, ya sea por digamos por un tema de movilidad por
un tema de cuidado de la materia prima y porque a veces a una unidad o 2 unidades

se malograron y hay que nuevamente hacer una nueva coordinacioén para que todas
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las materias primas lleguen a tiempo, ese es el principal inconveniente que ahorita

tenemos con las materias primas provenientes de la parte selva.

2. Coméntanos ¢en qué area de la gestion logistica, se presentan los puntos
mas criticos que afectan a las actividades de la empresa?

Me preguntas en qué area, pues en el area de digamos podriamos llamarlo en el area
de compras o en el area de adquisicion de la materia prima por lo que te comenté en
un inicio el inconveniente principal es adquirir productos que vengan de la parte de la
de la selva de nuestro pais.

3. ¢A diario se presenta un mal control en inventarios que puede afectar la

planificacion de la empresa?

Tanto como mal control de inventarios no lo llamaria, sino digamos debido a los atrasos
gue tenemos con el tema de las materias primas se genera una falta de stock, que en
ciertas ocasiones no podemos cumplir con los plazos de entrega de los clientes y a
veces nos pasamos un dia 2 dias cosa que ya no es dable dentro de una entrega, lo
gue tratamos de hacer ahora es acopiar y tener un inventario de materia prima que
nos alcance para poder realizar nuestra produccién, es decir, por ejemplo si tenemos
una produccion de 100 kg no nos comprometemos en producir o entregar un producto
mientras no tengamos reunida toda la cantidad de la materia prima para poder producir
lo que nosotros o que el cliente requiera, en ese en ese punto tanto el manejo de
inventario no es un problema mas bien creo que el problema se presenta al final
cuando tenemos que entregar un producto terminado y no hemos podido llegar a la
produccion por falta de materia prima.¢,Qué tan frecuente son los sobretiempos en el
area logistica y de qué manera afecta a la empresa? ¢qué tan graves son los gastos

adicionales que se puede gastar la empresa por los sobretiempos?



4. ¢Qué tan frecuente son los sobretiempos en el area logistica y de qué

manera afecta a la empresa? ¢qué tan graves son los gastos adicionales
gue se puede gastar la empresa por los sobretiempos?
Basicamente los sobretiempos se dan en el transporte de la materia prima, traer
de la selva hasta la planta de produccion es a veces es un poco complicado,
porque aparte de que la materia prima en algunas ocasiones viene congelada o
refrigerada y algun dafio de alguna unidad en el camino eso te genera atraso en
la produccion y un costo adicional en personal que trae la materia prima de la
selva, en combustible, todo esto si te genera algin costo y un atraso en la
produccion.

5. ¢COmo se maneja los niveles de stock en la logistica para mantener una

produccion adecuada que pueda abastecer la demanda?

Nosotros tratamos de no comprometernos con un producto o con una cierta
cantidad de productos mientras no tengamos un stock que pueda cubrir la
demanda, un ejemplo de ello hay clientes que nos piden 200 kg o 300 kg y en
ciertas oportunidades a veces no tenemos el producto disponible en planta,
normalmente lo que hacemos es dar un poco mas de tiempo para entregar al
cliente, nosotros ya tenemos nuestra produccion sabemos que es si hoy dia por
ejemplo un cliente nos pide y nosotros tenemos toda la materia prima disponible
le damos un tiempo de 3 a 4 dias para poderle entregar el producto, pero debido
a que productos que vienen de la selva como te lo comenté aguaje, camu camu,
nos genera un poco mas de tiempo, lo que hacemos ahora es de darle entre 10
a 12 dias para poder cumplir el tema de entregar los productos a los a los
clientes, de esa manera nosotros estamos manteniendo quizas o dando tiempo
ala produccién para que haya un pequeiio stock para poder cumplir la demanda

del cliente y poder entregarle a tiempo todo el producto y no pues quedar mal.



6. ¢Qué cambios importantes surgirian gracias a la implementacion de la
metodologia Six Sigma en los procesos logisticos de la empresa?
Yo creo que ayudaria bastante, actualmente no contamos con esa metodologia
dentro de planta y pienso que controlar mejor los procesos, los tiempos, lleva
tener un poco mas claro los indicadores y tener una metodologia a seguir como
es el sistema Six Sigma, nos favoreceria mucho, en primer lugar porque nos
ordenariamos y seguiriamos una metodologia ya establecida y ayudaria
bastante a mejorar nuestros procesos y también a encontrar unas posibles
soluciones y alternativas de solucién al actual inconveniente que nosotros
estamos teniendo en planta con aquellos productos provenientes de zonas
lejanas y que no podamos cumplir a tiempo con nuestros pedidos.

7. De acuerdo a su perspectiva ¢de qué manera el personal encargado
realiza el proceso logisticas en el area de produccion para mantener un

control mas eficiente?

El personal le realiza un buen trabajo en el area de produccién, porque cuando
nosotros tenemos buen abastecimiento de materia prima todo fluye bien, el
personal es calificado tanto del area de produccion como en el area de logistica.
En el &rea de producciéon porque realiza todo su trabajo de la mejor manera,
para ello cuentan con capacitaciones, con jefe de produccion, personal de
aseguramiento de la calidad, en el area de distribucién contamos con personal

que realizan los envios a tiempo.

8. ¢Serealizaun uso adecuado de los KPI's en laempresa parareducir costos

adicionales y sobretiempos al momento de la entrega del producto?

Desde que iniciamos nosotros en el 2018 siempre hemos tratado de medir
nuestros rendimientos a través de los indicadores, tenemos indicadores pues
de produccion, indicadores de mermas, los KPI's son muy importantes, te
indican como vas realizando tu trabajo. Nosotros desde un inicio hacemos uso
de indicadores de produccién por hora, indicadores de reclamos y siempre los

tenemos en cuenta para mejorar nuestros procesos. En la actualidad por el



inconveniente que tenemos no hemos podido todavia solucionar ese tema, pero
estoy seguro que con la metodologia que ustedes a través de su trabajo de
investigacion implantar en esta empresa, estoy seguro que va a ser de mucha
ayuda para nosotros, para poder alinearnos y poder reducir los inconvenientes

gue hasta ahora tenemos.



Anexo 12

Evidencias de la aplicacion del cuestionario
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