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Resumen

El presente trabajo de investigacion se identificé algunos problemas en al area
de Logistica Interna siendo el principal la baja productividad en el area de la

empresa Centro Ceramico Las Flores S.A.C.

El tipo de investigacion es aplicada-explicativa y el disefio es cuasiexperimental,
donde la poblacion estuvo conformada por los pedidos atendidos durante el
periodo de 20 dias habiles, teniendo en cuenta que la muestra es igual a la

poblacion.

Las técnicas para utilizar en esta investigacién son la observacién directa y el
fichaje. Los instrumentos de recoleccion que se utilizan para la recoleccion de
datos son las fichas de registro, diagramas que indiqguen movimiento y el

cronémetro.

Los resultados obtenidos han permitido aumentar la productividad en el area de
Logistica Interna. El estudio de métodos permiti6 mejorar las actividades, se
determind que solo el 6,05% de actividades eran improductivas en el proceso

propuesto.

Palabras Clave: Six Sigma, defectos por unidad, defectos por oportunidad,

productividad, eficiencia, eficacia.
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Abstract

The present research work identified some problems in the area of Internal
Logistics, the main one being low productivity in the area of the company Centro

Cerdomico Las Flores S.A.C.

The type of research is applied-explanatory and the design is quasi-experimental,
where the population was made up of the requests attended during the period of

20 business days, taking into account that the sample is equal to the population.

The techniques to use in this investigation are direct observation and recording.
The collection instruments used for data collection are the record cards, diagrams

indicating movement and the stopwatch.

The results obtained have made it possible to increase productivity in the Internal
Logistics area. The study of methods allowed to improve the activities, it was
determined that only 6.05% of activities were unproductive in the proposed

process.

Keywords: Six Sigma, defects per unit, defects per opportunity, productivity,

efficiency, effectiveness.



INTRODUCCION

A nivel mundial, se ha podido ver el crecimiento inmobiliario y de la
construccion en los dltimos afos. Un analisis actual mundial
del fragmento de edificacion en un extenso lapso que predice que
la fabricacion mundial crecera en un 85% hasta 2030, ascendiendo
US$8.000 millones para conseguir US$15.500 millones, estimulado por
el desarrollo en China, India y Estados Unidos, el cual simboliza el 57%.
Aungue la economia se ha visto paralizada por varios meses debido a la

pandemia se espera que esta se reactive con el tiempo.

Figura 1: Comparacion de Productividad en América Latina

EE.ULL = 1M Adio 200 4. Chile = LMY Ao 2004,
Puaises Productividad Productividad Paises Productividad Productividad
por trabajador por hora por trabajador por hora
Argentina 34 51 Venezuela o w9
Balivia 12 Uruguiay T8 99
Brasil 25 37 México T7 T3
Chile 47 71 Argenting 72 81
Colombia 23 35 Ecuador 54 52
Ecuador 26 38 Brasil 53 62
Méxicn 6 55 Per A A
Peri 23 35 Ciolombia 44 55
Uruguay 37 55 Bolivia 5
Venerucla kL 56

"5 tomia coitd references a Chile.

Fuente: The Conference Board — Total Economy Database, 2014.

A nivel nacional, segun indica el Instituto Peruano de Economia que la
baja productividad del personal se debe a la ausencia de una mejor
educacion, capacitacion y tecnologia, de otro modo no veriamos mejora
alguna a largo plazo. Pues segun el MEF entre los afios 2001 y 2006 se

observd un crecimiento del 20%.

En promedio, las organizaciones en Lima han sido mas productivas que
las organizaciones en las regiones de la sierra y la selva, mientras que
las organizaciones en la costa empiezan a convergir hacia Lima con mas

frecuencia.
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Figura 2: Productividad en las Regiones del Peru

Fuente: Blog CIES, 2016.

A nivel local, Centro Ceramico Las Flores S.A.C. es una empresa, que
pertenece al Grupo Celima - Trébol, especialistas en ventas de acabados
para la construccion, reconocida a nivel comercial con sus marcas
Cassinelli e Hipermercados Ceramicos. En la actualidad cuenta con

cuarenta a nivel nacional.

En la empresa Centro Ceramico Las Flores se consiguié detectar que
existen varios problemas en el proceso de control de suministros que
afectan considerablemente en el desempefio eficaz de la productividad,
en la actualidad este proceso tiene una demora de hasta 2 semanas por

tal motivo nuestros clientes internos se ven afectados.

Es por ello que se encontr6 que el problema principal es la baja
productividad en el proceso de control de suministros y las actividades
principales que perturban a este proceso son: la ausencia de un proceso
eficiente, los cuellos de botellas en el proceso, ausencia de organizacion

y la demora en el abastecimiento de materiales.

También se encontré que las funciones de los Colaboradores no se
encuentran muy bien definidas, es por ello que en ocasiones se realizan
actividades repetitivas generando un desconcierto entre los
Colaboradores y esto conlleva que el proceso sea mas lento, generando

demora en las entregas y disminuyendo la productividad en la empresa.

Segun lo que se investigd, esta baja productividad se debe a que la

encargada de realizar la compra de suministro lo hace en base a las

11



solicitudes realizadas por los administradores de tienda, por ende si el
administrador no realiza la solicitud, esta no es tomada en cuenta y se
gueda sin suministros hasta que se vuelva a realizar un nuevo pedido lo

gue genera que la tienda no realice sus operaciones de manera regular.

Frente a resultados que se evidenciaron se observd la necesidad de
generar métodos que nos ofrecieron un adecuado proceso de control de
suministros mediante un servicio eficiente y eficaz apoyandonos del

Lean Six Sigma.

Identificandose asi como problema general ¢ Como influye la aplicacion
del Six Sigma en la mejora de la productividad en los colaboradores del
area de Logistica Interna en la empresa Centro Ceramico Los Flores
S.A.C., Surquillo, 20207

Para sustentar la Tesis se presento las siguientes justificaciones:

La Justificacion Tedrica, que citando a Valderrama (2015), este
expone que el atractivo del pensador por aumentar su intelecto,
conseguir el grado universitario o, en todo caso, por cooperar a la
disolucion de inconvenientes determinados que alteran a las empresas,
ya sean publicas o privadas (p. 141). Mostrando asi que este trabajo
aplicé las metodologias aprendidas, ademas de que este proyecto
obtuvo resultados e informacion que nos di6é acceso a respaldar y ofrecer

apoyo al area.

La Justificacidn Préactica, que de acuerdo con Bernal (2010), indica que
en un estudio hay una comprobacion teérica cuando el fin de la tesis es
producir razonamiento y discusién sobre el discernimiento autentico,
verificar una hipétesis, comprobar resultados o formar epistemologia del
juicio actual (p. 106). Como ya se sabe las empresas siempre buscan la
mayor productividad de sus trabajadores, por ende, este trabajo servira
de guia para casos similares a este pues mostro los resultados que se

pueden obtener a través de solucion planteada.

La Justificacién Econdmica, el presente trabajo permitié a la empresa

tener un ahorro notable pues ya no se realizan compras innecesarias,
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ademas que mejoro la productividad de los trabajadores del area de
Logistica Interna lo cual permitié que ellos puedan administrar de mejor
manera sus horas por ende la empresa no tendr4 que pagar horas

extras.

Con respecto a los objetivos, se plante6 como Objetivo General
determinar la influencia del Six Sigma en la productividad en los
trabajadores del area de Logistica Interna en la empresa Centro
Ceramico Las Flores S.A.C., Surquillo, 2020. Ademas de Objetivos
Especificos tales como analizar la eficacia del Six Sigma en los
colaboradores del area de Logistica Interna en la empresa Centro
Ceramico Las Flores S.A.C., Surquillo, 2020 y analizar la eficiencia del
Six Sigma en los colaboradores del area de Logistica Interna en la

empresa Centro Ceramico Las Flores S.A.C., Surquillo, 2020.

En el caso de la Hipotesis, se plante6 como Hipotesis General que el
Six Sigma si influye en la productividad en los colaboradores del area de
Logistica Interna en la empresa Centro Cerdmico Las Flores S.A.C.,
Surquillo, 2020. Ademas de Hipodtesis Especificas las cuales son el Six
Sigma mejora la eficacia en los colaboradores del area de Logistica
Interna en la empresa Centro Ceramico Las Flores S.A.C., Surquillo,
2020 y el Six Sigma mejora la eficiencia en los colaboradores del area
de Logistica Interna en la empresa Centro Ceramico Las Flores S.A.C.,
Surquillo, 2020.
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MARCO TEORICO

Entre algunos Antecedentes Internacionales tenemos a:

Dube, M. et al. Procedimiento de mejora de la cadena inversa utilizando
metodologia seis sigmas. Tesis (Ingenieros Industriales). La Habana,
Cuba: Universidad Tecnologica de La Habana José Antonio Echeverria,
Facultad de Ingenieria Industrial, 2017. El trabajo de investigacion tuvo
como objetivo detectar, disminuir y quitar los desaciertos en los procesos
de la cadena de suministro inversa para incrementar la satisfaccion de
los clientes. De acuerdo con los resultados de la implementacion se
obtuvo que se logré una disminucion de los costos por productos
desechados de 62959.94 USD a 20913.26 USD. En conclusion, con la
implementacion del método se logré incrementar el sigma de 2 a 3, para
un 7% de defecto, permitiendo que la gestién de los residuos sea mas
eficiente.

Curillo, Miriam. Analisis y propuesta de mejoramiento de la productividad de
la fabrica artesanal de hornos industriales FACOPA. Tesis (Titulada de
Ingeniero Comercial). Cuenca: Universidad Politécnica Salesiana, 2014.

El trabajo tiene como objeto ejecutar una ponencia de perfeccionamiento
para la produccion de la empresa artesanal de hornos industriales
elaborando un plan de mejoramiento en los aspectos necesarios de la
empresa. Con respecto a los resultados se denota que no solo
necesitara de un modelo estandar, sino de un modelo especifico que se

plantee en el mercado actual.

Gonzales, Eliana. Propuesta para el mejoramiento de los procesos
productivos de la empresa Servioptica Ltda. Tesis (Ingeniero Industrial).
Bogota: Pontificia Universidad Javeriana, 2004

El objetivo de la investigacion es establecer nuevos procedimientos que
ayuden en el perfeccionamiento de los procesos productivos de
la compafiia y que estos a su vez se ajusten a la organizacion de esta 'y
su actividad. La indagacion del articulo es de condicién aplicativa y un

disefio experimental. Con respecto a la conclusion necesita replantear
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varios de sus procedimientos mediante la metodologia de gestion de

procesos para poder observar mejores resultados.

Pérez, Humberto. El impacto de Lean Six Sigma en organizaciones
latinoamericanas y sus factores criticos de éxito. Tesis (Secretaria de
Educacién Pablica). Guadalajara: Universidad Antropoldgica de Guadalajara,
2012,

El trabajo tiene como objetivo observar la repercusion que han obtenido
las estructuras latinas, la practica y utilizacion de la sistematica Lean Six
Sigma en el Jdltimo periodo. La exploracion del articulo es
de tipo aplicativa y cuantitativa por tanto se obtuvieron resultados
numericos. Dicho trabajo concluye indicando que la aplicacion del Six

sigma le daré a la empresa una ganancia de 500 mil dolares anuales.

Pérez, Melissa y Plata, Lady. Disefio de un modelo para el mejoramiento de
la productividad y competitividad de la linea de comedor Houston en la
empresa arte & estilo basado en la metodologia lean seis sigma. Tesis

(Ingeniero Industrial). Barranquilla: Universidad de la Costa CUC.

El objetivo del trabajo es examinar las variables criticas
del desarrollo para que mediante la técnica del Six sigma nos muestre
los puntos de progreso. La busqueda del escrito es
de disposicion metodoldgica, se fundamenta en
el compilar la exploracion mediante el estudio de documentos. En
conclusion se observo que si bien la metodologia era beneficiosa para la
empresa no se encontraria un resultado tan marcado por lo que

recomienda que realice otras metodologias adicionales de apoyo.

Entre Antecedentes Nacionales tenemos a:

Fernandez, Antero y Ramirez Luis. Propuesta de un plan de mejoras, basado
en gestion por procesos para incrementar la productividad en la empresa
Distribuciones A&B. Tesis (Titulada de Ingeniero Industrial). Pimentel:
Universidad Sefior de Sipan, Facultad de Ingenieria, Arquitectura y
Urbanismo, 2017.
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La meta primordial de dicha pesquisa es transformar la ponencia de un
procedimiento de perfeccionamientos asentado en la gestion por
procesos, para acrecentar la fabricacion. La investigacion del estudio es
de tipo metodoldgico se fundamenta en el seleccionar la indagacion
mediante el estudio de legajos, utilizando registros y la entrevista. En
conclusion se analizo la produccion que se alcanzaria posteriormente de
una dable ejecucién del procedimiento de progreso presentado,

acertando un incremento aproximado del 22.18%.

Astuhuaman, Lisbeth. Propuesta de mejora para incrementar la eficiencia en
el proceso de produccién en una fabrica de sanitarios. Tesis (Titulada de
Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas,

Facultad de Ingenieria, 2018.

El objetivo general del proyecto es optimizar la productividad para que la
empresa sea mas rentable y competitiva en el mercado. La investigacion
del estudio es de tipo aplicativa y un disefio experimental. La practica
gue se utiliza es la expectacion y de material las fichas de recaudacion
de antecedentes. En conclusion, la propuesta de procedimiento de

responsabilidad alcanzo6 un incremento de eficiencia de un 5% en el mes.

Checa, Pool. Propuesta de mejora en el proceso productivo de la linea de
confeccion de polos para incrementar la productividad de la empresa
Confecciones Sol. Tesis (Ingeniero Industrial). Trujillo: Universidad Privada del

Morte, Facultad de Ingenieria, 2014.

La exploracion tiene como objetivo acrecentar la fabricacion de la
organizacion, empleando la proposicion de prosperidad en el proceso
productivo de la linea de elaboracion de polos. La investigacion del
estudio es de tipo metodologico compila informacion a través encuestas.
En conclusion, si se aplica de manera correcta la propuesta planteada la
productividad se vera incrementada en un 90.68% de polos basicos, es

decir se obtendra 500 prendas a la semana.

Chalco, Sara. Analisis y mejora en los procesos administrativos de la empresa
inversiones multiples Camelot S R.L. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima:
Universidad Ricardo Palma, Facultad de Ingenieria Industrial, 2015.
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Su objetivo es delinear e implantar un método completo que permita
optimizar la realizacion de los procesos de recaudacion y liquidaciéon de
los servicios en la compafiia. El estudio es de tipo aplicativo y cuantitativo
pues se obtuvieron resultados numéricos. La conclusion del trabajo
mostro que la aplicacion de las 5s era necesaria para la subsistencia de

la empresa y poder mantener la calidad de servicio al cliente.

Alvarez, Carla y De La Jara, Paula. Andlisis y mejora de procesos en una
empresa embotelladora de bebidas rehidratantes. Tesis (Ingeniero Industrial).
Lima: Pontificia Universidad Catdlica del Perd, Facultad de Ciencias e

Ingenieria, 2012.

Este trabajo tiene como objetivo desarrollar mecanismos que ayuden a
redisefiar los procedimientos de la compaiiia, reduciendo costos y
haciéndolos mas Optimos. La investigacion del estudio es de tipo
metodoldgico se basa en el recopilar la informacién mediante el andlisis
de documentos. En conclusion, si se implementa adecuadamente las
distintas metodologias ya no habra horas perdidas por las maquinas
paradas y se calcula que la mejora tendria un beneficio del
S/.1'636,226.00 anual.

Con respecto a las Teorias Relacionadas tenemos al Diagrama de
Causa — Efecto, que teniendo en cuenta a la Higher Education South
Africa (2018, p.44), nos dice esta metodologia es usada previa a la lluvia
de ideas. Ademas indica que puede ser usado en distintos casos como

el de materiales, métodos o recursos humanos.

También tenemos la Lluvia de Ideas, que desde el punto de vista de
Gutiérrez y De La Vara (213, p. 153), esta herramienta permite que todos
los colaboradores de la empresa unan sus ideas para encontrar posibles

soluciones a los problemas encontrados.

El Diagrama de Pareto, a juicio de Gutiérrez (2014) plantea que el
diagrama de barras es de los mas conocidos e importantes, también es
conocido como Ley 80 -20, encontrando la mayor ganancia en el 20%
(p. 193)

17



El Six Sigma, como expresa Gutiérrez, el Six Sigma es una metodologia
gue aporta una mejora continua basandose en los beneficios que se le
puede dar a los clientes, que busca solventar y anular las fallas y

demoras encontradas en el procedimiento. (2014, p. 296)

Y la Productividad, segun el Reporte South African Journal of Economic
and Management Sciences (2018), indica que la produccion es
primordial para que la empresa se mantenga. Por ende, una empresa
gue se mantiene en constante actualizacién e innovacion no perecera en

el tiempo.

La Eficiencia, a juicio de la revista Cubana Hematol Inmunol (2008, p.4),
la eficiencia es el uso indicado de factores, de tal manera que logren
cumplir con las exigencias impuestas por el cliente. Ademas la Eficacia,
a juicio de la revista Cubana Hematol Inmunol (2008, p.4), la eficacia
guarda analogia con la culminacion de objetivos y metas. Ademas, ser

eficaz es darles prioridad a las tareas y ejecutar una tactica ordenada.

Dentro de los Enfoques Conceptuales esta el Six Sigma, este es un
sistema que permite mejorar los procesos de una empresa, fue creada
por el Ingeniero Bill Smith por la década de los 80. Esta sistematica nos
permitira reducir o eliminar los defectos del procedimiento creado.

Los Defectos por unidad, que también son conocidos como DPU, es una
métrica que indica como se esta llevando a cabo el procedimiento. Este
indica la cantidad de defectos de una muestra dividida entre la cantidad
de unidades que forman parte de la muestra. Y los Defectos por
oportunidad, también conocido como DPO, es una métrica que indica
cémo se esté llevando a cabo el procedimiento. Este indica la cantidad
de defectos de una muestra dividida entre la cantidad total de unidades

defecto.

También esta la Productividad, esta es la manera en la que se puede
medir la cantidad de bienes y/o servicios producidos durante un tiempo
determinado. Esta se puede medir a través de la eficiencia y la eficacia.
Donde la Eficiencia, es aquella relacionada con emplear los medios

disponibles de caracter especulativos para obtener un objetivo. Es una
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capacidad que permite solucionar aguellos problemas presentados en el
menor tiempo posible. Y la Eficacia, es la capacidad de cumplir los
objetivos establecidos en una organizacién con las condiciones ya
establecidas. Este método no toma en cuenta los recursos utilizados sino

los resultados obtenidos.

. METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion

Tipo

Segun la finalidad, este trabajo es aplicado pues se implementd un
instrumento metodoldgico que es el Six Sigma con la finalidad de
mejorar la productividad en el proceso de control de suministros en la
empresa y resolver el problema planteado, empleando teorias

existentes como conocimientos basicos.

Segun su nivel, este trabajo de investigacién es explicativo ya que
establecié una relacibn causa-efecto de las variables, buscando
explicar las relaciones de la variable independiente (Six Sigma) y la
variable dependiente (productividad), describiendo los pasos de la

implementacion de la herramienta metodolégica.

Segun su enfoque, este trabajo de indagacion es cuantitativo debido a
gue se recolectod y recopilé datos numéricos que fueron conseguidos
segun los indicadores de ambas cambiantes de analisis, para de esta
forma conseguir responder el problema propuesto y establecer la

autenticidad o falsedad de la conjetura que ha sido planteada.
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Disefio

Este trabajo de investigacion tiene un disefio cuasi experimental, pues
se oper¢ la variable dependiente realizando un estudio para verificar la
situacion actual en una pre prueba y luego se puso en marcha la
propuesta de mejora (aplicacién del Six Sigma) y finalmente se realizd
la post prueba.

Figura 3: Productividad en las Regiones del Peru

¥ = Estimulo

01 02

PRE PRUEBA POST PRUEBA

Fuente: Elaboracion Propia

Donde:

O1: Pre prueba (antes de la aplicacion de la metodologia: Six Sigma)
de la variable dependiente Productividad.

02: Post prueba (después de la aplicacién de la metodologia: Six

Sigma) de la variable dependiente Productividad.

X: Tratamiento de la variable independiente (Six Sigma)

3.2.Variables y operacionalizacion
Variable Independiente: Six Sigma
Definicion de la variable

Para Gutiérrez (2014, p. 280) Six Sigma es una sistematica de progreso
continua de la empresa que investiga como optimizar el trabajo de las
tecnologias de una institucion y aminorar su diversificacion; esto
acarrea a percibir y descartar la razén de los errores, defectos y
retrasos en las técnicas de la dependencia, tomando

como correlacion en indivisible a los clientes y sus insuficiencias.
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Dimension 1: Defectos por Unidad
Definicion de la dimension

Furterer (2015) confirma que es una equidad que muestra el grado de
no eficacia de un procedimiento que no toma en cuenta las

oportunidades de desacierto.

La siguiente férmula es la que se utilizara:

DPU——d
U

d: Numero de defectos

U: Namero de unidades

Dimension 2: Defectos por Oportunidad
Definicion de la dimension

Furterer (2015) confirma que la filologia de eficacia es equivalente a la
cifra de defectos evidenciados dividido por el absoluto de
oportunidades de desatino al obtener un conjunto de unidades

especifica.

La siguiente formula es la que se utilizara:

DPO = d
T UxO0

d: Numero de defectos
U: Numero de unidades

O: Oportunidades de error
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Variable Dependiente: Productividad
Definicion de la variable

Segun Gutiérrez (2014, p. 21) la productividad guarda la relacion de las
secuelas obtenidos de un procedimiento o método, considerando todos
los recursos que fueron utilizados. Esta se logra medir de acuerdo con
los recursos empleados y los resultados obtenidos. Entonces se
entienda que, el calculo de la productividad resulta de estimar
apropiadamente los recursos utilizados para engendrar o crear

indiscutibles resultados.

Dimensién 1: Eficiencia
Definicion de la dimensién

Para Gutiérrez (2014, p. 21) la eficiencia es la correlacion a través de
los recursos empleados y el resultado descubierto. Esto nos muestra
que la eficiencia se obtiene cuando se llega al efecto planteado con el
imperceptible de materias utilizadas, en otras palabras, esto indica que
se obtendra calidad y cantidad y por ende a su vez mejorara la
productividad.

La siguiente férmula es la que se utilizara:

£ __Tu
fl_Tt

Tu: Tiempo til

Tt:Tiempo total
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Dimensién 2: Eficacia
Definicién de la dimensién

Segun Gutiérrez (2014, p. 21) la eficacia es el valor que ejecuta las
diligencias planificadas y se obtienen los resultados planificados, en
otras palabras, quiere decir manipular el patrimonio para lograr los
objetivos planificados, la facilidad de producir lo planteado en las

metas.

La siguiente formula es la que se utilizara:

. _Ra
fC—Rp

Ra: Requerimientos atendidos

Rp: Requerimientos programados
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VARIAELES

DEFINICION
CONCEPTUAL

Para Gutiérrez (2014, p.

Tabla 1: Matriz de Operacionalizacién

DEFINICION
OPERACIONAL

DIMENSIONES

INDICADORES

INSTRUMENTO

programados

280) Six sigma es una DPU = f_.l’ Ficha de Registro
E met.odu:u]og:la de mejora Deff:c!:os por fndice DPU Razén Cmﬂmeﬁo
continua del negocio que Unidad D- Na de def Diagrama de
E busca mejorar el U'-Nmerode e;c;:-s Movimiento
desempefic de los procesos - - YISO €8 pricades
o La variable se
de una organizacion y . -
. . medird en cuestion a
. reducir su variacion; esto
2 Six Sigma v frox los defectos por _
T eva la eacon a':f" 1 unidad y defectos DPO = V=0
E eliminar las causas de los por oportunidad. Ficha de Registro
errores, defectos v retrasos Def Croné
i del efectos por fndice DPO D Ni de defact Razén ronometro
en los procesos Oportunidad : Nimero de defectos Diagrama de
negocio, tomando como U: Nimerc de unidades Movimiento
= punto de referencia en 0: Oportunidades de error
todo momento a los
clientes v sus necesidades.
ﬁ Segin Guﬁérrg:z_{iﬂlﬂ_f._ p- L:._t variable se . Tu Ficha de Registro
é 21} la productividad tiene | medira en cuestion L. Tiempo de Efi = T . Cronémetro
a que ver con la relacion de | al tiempo de trabajo Eficiencia entrega ) . Razon Diagrama de
é los resultados obtenidos de | por la cantidad de Tu: 'I_'i’mflP‘D Util Movimiento
[ Ul procesc o sistema, requerimientos Tt: Tiempo Total
H Productividad | considerando todos los atendidos.
ﬂ recursos que fuercn .Lt‘lll.za.ﬂdﬂ como Efc = R_ﬂ Ficha de Registro
vtilizados. Esta se logra instrumentos para R .

. . . p . Cronémetro
medir de acuerdo con los este estudio las Eficacia Meta alcanzada o _ Fazdn Diagrama de
recursos empleados v los fichas de Ea: R.equ:en.tmet{tn?_} atendidos Movimiento

= resultados obtenidos. recoleccion. Ep: Requerimientos

Fuente: Elaboracion propia
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4,

Poblacion y muestra

4.1.Poblacion, muestra, muestreo, unidad de analisis

Poblacién

Segun Arias (2006, p. 81), indica que esta es un acumulado limitado
o ilimitado de elementos con particularidades frecuentes, aquellas que

servirdn de base para las conclusiones de la indagacion.

Segun Valderrama (2013, p. 183), indica también que esta se obtiene
de un vinculado finito o infinito, estas cuentan con peculiaridades
analogas y que son evaluadas durante un tiempo y espacio
determinado.

En la investigacion, nuestra poblacion se encontré conformada por la
indagacion brindada por el area de Logistica Interna de la empresa
Centro Ceramico Las Flores S.A.C., la cual fue recolectada y procesada
en forma cuantitativa. Ademas, conté con una unidad de analisis que
fue tomada del total de tiendas atendidas por los colaboradores del

area en un periodo de 20 dias habiles.

Muestra

Segun Arias (2006, p. 83), subconjunto representativo y limitado que se
toma de la poblacion.

Segun Valderrama (2013, p. 65) la muestra es como el subconjunto de
la poblacion también cuenta con particularidades frecuentes, tiene

caracter representativo pues esta mostrara los resultados conseguidos.

En esta investigacion, la muestra fue la misma considerada en la
poblacion. Con respecto a la medida, esta pertenecio al total de tiendas
atendidas por los colaboradores del area en un periodo de 20 dias

habiles.

En dicho trabajo no existio muestreo pues la muestra es equivalente a

la poblacion.
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4.2.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Técnicas

Segun Bernal (2010, p.192), indica que en la exploracion coexisten
instrumentos y técnicas para reunir informacion en el campo de trabajo.
Dependiendo del método de la exploracion se aplicard una técnica

especifica de recoleccion.

Las técnicas que se utilizaron en este trabajo fueron principalmente
dos, la observacion directa y el fichaje pues a través de estos se
recolect6 datos que fueron registrados, evaluados y fichados. Los dos
fueron recolectados a partir de fichas de registro, cronometro y

diagramas que indiqguen movimiento.

Segun Hernandez (2014, p. 13), nos indica que la observacion directa
es una técnica confiable y recta, pues con dicha técnica se obtendra un

registro predilectos de las direcciones que utiliza.

En el caso del fichaje, Paletta et al. (2006, p. 135) muestra que esta
gue técnica ayuda al registro y a la compilacion de informacion que se
obtiene de los diferentes procedimientos y actividades que se
desarrollan. Ademéas de servirnos para almacenar la informacion,

también nos ayuda a tener definidos los aspectos que se van a tratar.

Instrumentos

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p.199), consideran que
un instrumento ideal para la recoleccibn de datos es aquel que
compendia y registra toda la informacion obtenida en base a las
variables planteadas.
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4.3.

Ficha de registro

La ficha de registro se aplicaron en todas aquellas actividades que se
ejecutan durante el proceso de Control y Distribucién de Suministros, a
través de esta se tomo todos los datos obtenidos con la ficha, dicha
informacion nos permitio determinar el tiempo utlizado en cada

actividad. (Anexo 1y 2)
Cronometro

El cronometro de tipo vuelta a cero fue utilizado para el estudio de
tiempos, esta dato se obtuvo al culminar cada actividad, es por ello, que
al iniciar cada actividad el cronometro se regreso a cero, este proceso

se realizo durante la pre y la post prueba.
Diagramas

Dicho instrumento permitié equiparar todas aquellas actividades que no
generaban valor alguno y son superfluas en el proceso, gracias a esto
se planted soluciones apropiadas para mejorar la productividad del

area.

Procedimientos

En el presente trabajo se aplicaron los instrumentos anteriormente
mencionados, donde la dicha de registro indicé las actividades
realizadas por cada trabajador del area de Logistica Interna y donde
adicionalmente el cronometro nos mostrd el tiempo invertido en cada

operacion.

Con la aplicacion de los instrumentos mencionados y analizando la
informacion recolectada obtuvimos graficos que posteriormente fueron
analizados. Toda esta informacion obtenida fue vital para la siguiente

investigacion.
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4.4.Método de analisis de datos
Estadistica descriptiva

Segun Cordoba (2003, p. 1), indica que dicha estadistica es un
acumulado de métodos estadisticos los cuales guardan relacion entre
los datos encontrados y los resultados, estos se pueden interpretar

mediante tablas, gréficos y diagramas.

Basandonos en esto se analizd el comportamiento de la muestra que
se utilizé en el presente trabajo. La siguiente investigacion se planted
que de acuerdo a las variables de estudio se obtuvo la pre y la post

prueba.

Estadistica inferencial

Hernandez, Fernandez y Baptista (2010, p. 278), indica que el analisis
cuantitativo se puede expresar a través de tablas y/o gréaficos. Dichos

datos se pueden analizar con programas en una computadora.

El presente trabajo tuvo un enfoque cuantitativo, el programa
estadistico que se utilizé fue el SPSS en la version 22, a través del cual

obtuvimos nuestros resultados.

4.5.Aspectos éticos

El presente trabajo se desenvolvié a partir de principios éticos,
respetando la propiedad intelectual, siendo asi citados todos aquellos

textos presentados en el proyecto.

Con respecto a la propiedad intelectual e privada de todos los
conceptos, teorias o ideas que sean necesarios para para el desarrollo

del proyecto, estas se mostraron citadas debidamente.
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4.6.Desarrollo de la propuesta

Descripcion General de la empresa

Centro Ceramico Las Flores S.A.C. es una empresa que pertenece al
Grupo Celima - Trébol, especialistas en ventas de acabados para la
construccion, reconocida a nivel comercial con sus marcas Cassinelli
Hipermercados Ceramicos. En la actualidad cuenta con cuarenta a

nivel nacional.

e RUC: 20466776336

e Razon Social: CENTRO CERAMICO LAS FLORES S.A.C.

e Nombre Comercial: Cassinelli — Hipermercado Ceramico

e Tipo Empresa: Sociedad Anonima Cerrada

e Condicion: Activo

e Fecha Inicio Actividades: 07 / Abril / 2000

e Actividad Comercial: Vta. May. Materiales de Construccion.

e Direccion Legal: Av. Republica de Panaméa Nro. 4495 (Cruce con
Av. Angamos)

e Distrito / Ciudad: Surquillo — Lima

Figura 4: Ubicacién de la Tienda Surquillo
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Fuente: Gloogle Maps
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PRE PRUEBA

Variable Independiente: Six Sigma

En la figura se muestra como de encontraba el nivel del Six Sigma en

el pre test. Como se observa este tenia un nivel de 3.46 de curva.

Figura 5: Curva del Six Sigma — Pres Test

Numero de oportunidades de defecto por unidad 0 11
Numera de unidades evaluadas (Tamario de la muesira) N 8
Numero de defectos observados D 220
Defectos Por Millén de Oportunidades (DPMO)  DPMO 25000

Defectos Por Oportunidad {DPO)  DPO 0.02500

Yield (Rendimiento del proceso) Y 97.5000%
Nivel Sigma (1,5 Desviacidn) B 3.46
T |_-_-F"- T T T T T .“‘-‘-—‘_I_ T

Fuente: Elaboracion Propia
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Dimension 1: Defectos por Unidad

En el cuadro se muestra como dia a dia se realizaron la solicitudes de cada tienda y cuantas de ellas fueron atendidas,

ademas se identificod los defectos lo cuales se obtuvieron de la diferencia de las solicitudes de tienda con las tiendas

atendidas. Finalmente de dividi6 las tiendas atendidas entre los defectos para poder obtener los defectos por unidad.

Tabla 2: Ficha de registro de Defectos por Unidad — Pre Test

REGISTRO DE DEFECTOR POR UNIDAD
N° DE FICHA: 008 N° DE HOJA: 001
X CASSINELLI HIPERMERCADO CERAMICO SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Marialuz [ clO: Octubre
e st v NG Octubre

o Togietica merms APROBADO POR: Ccaccya Navarro Victor Andrés :':C'::o DE PRUEBA: 29/1;;)22{;;_h2é:;ij2020

ITEM TIENDAS PEDIDOS REQUERIDOS PEDIDOS ATENDIDOS DEFECTOS OBSERVACIONES DEFECTOS POR UNIDAD
1 29/10/2020 40 28 2 0.4286
2 30/10/2020 0 29 1 0.3793
3 02/11/2020 40 30 10 0.3333
4 03/11/2020 ) 31 9 0.2903
5 04/11/2020 ) 30 10 0.3333
6 05/11/2020 40 28 2 0.4286
7 06/11/2020 ) 31 9 0.2903
8 09/11/2020 40 29 1 0.3793
9 10/11/2020 20 28 2 0.4286
10 11/11/2020 ) 30 10 0.3333
1 12/11/2020 40 2% 14 0.5385
P 13/11/2020 0 27 13 0.4815
13 16/11/2020 40 31 9 0.2903
14 17/11/2020 20 2 1 0.3793
15 18/11/2020 20 30 10 0.3333
16 19/11/2020 40 2% 14 0.5385
17 20/11/2020 0 2 12 0.4286
18 23/11/2020 20 31 9 0.2903
19 24/11/2020 20 2 1 0.3793
20 25/11/2020 0 29 1 0.3793

Fuente: Elaboracion Propia
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Dimension 2: Defectos por Oportunidad

En el cuadro se muestra como dia a dia se realizaron la solicitudes de cada tienda y cuantas de ellas fueron atendidas,

ademas se identificod los defectos lo cuales se obtuvieron de la diferencia de las solicitudes de tienda con las tiendas

atendidas. Finalmente de dividi6 las tiendas atendidas entre los defectos multiplicados por las tiendas atendidas para

poder obtener los defectos por oportunidad.

Tabla 3: Ficha de registro de Defectos por Oportunidad — Pres Test

REGISTRO DE DEFECTOR POR OPORTUNIDAD
N° DE FICHA: 009 N° DE HOJA: 001
* cAS&LNE!:J:n! HIBEHMERCANO Eﬂ'alco SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz ::T'I:::IO: gz:z::z
. TIEMPO DE PRUEBA: 20 dias habiles
AREA: Togistica Interna APROBADO POR: Ccaccya Navarro Victor Andrés FECHA: 01/10/2020 - 28/10/2020
ITEM TIENDAS PEDIDOS REQUERIDOS PEDIDOS ATENDIDOS DEFECTOS (OBSERVACIONES DEFECTOS POR OPORTUNIDAD

1 29/10/2020 40 28 12 0.0357
2 30/10/2020 40 29 11 0.0345
3 02/11/2020 40 30 10 0.0333
4 03/11/2020 40 31 9 0.0323
5 04/11/2020 40 30 10 0.0333
6 05/11/2020 40 28 12 0.0357
7 06/11/2020 40 31 9 0.0323
8 09/11/2020 40 29 11 0.0345
9 10/11/2020 40 28 12 0.0357
10 11/11/2020 40 30 10 0.0333
1 12/11/2020 40 26 14 0.0385
12 13/11/2020 40 27 13 0.0370
13 16/11/2020 40 31 9 0.0323
14 17/11/2020 40 29 1 0.0345
15 18/11/2020 40 30 10 0.0333
16 19/11/2020 40 26 14 0.0385
17 20/11/2020 40 28 12 0.0357
18 23/11/2020 40 31 9 0.0323
19 24/11/2020 40 29 11 0.0345
20 25/11/2020 40 29 11 0.0345

Fuente: Elaboracion Propia
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Variable Dependiente: Productividad

Figura 6: Flujo del Proceso — Pre Test

PROCESO DE CONTROL Y DISTRIBUCION DE SUMINISTROS

Recepcionar requerimiento de
stock

Analizar requerimiento

Enviar comparativo a tienda

Recepcionar respuesta de tienda

Verificar niveles de stock

Evaluar niveles de stock

Definir los productos a comprar

Informar stock a distribuir

Recepcionar los productos

Verificar estado de suministros

Registrar ingreso de suministros al
almacen

Realizar distribucién por tienda

Recepcionar confirmacion de
tienda

TOOEHRFOEHHR O

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura nos indican como se llevaba a cabo el proceso de Control y
Distribucién de Suministros, en el cual nos basaremos para mejor la

productividad del area.
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Basandose en la figura anterior, se genero la siguiente ficha donde se detalla la toma de tiempo por cada actividad

realizada en el proceso tal como se muestra.

Tabla 4: Ficha de registro por actividades — Pres Test

FICHA DE REGISTRO POR ACTIVIDADES

N° DE FICHA: 001 N° DE HOJA: 001
o X
)( CASSIN ELLI SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz INIC10: Octubre
Moda hecha acabados FIN: Octubre
— APROBADO POR: Ccaccya Navarro Victor Andrés TIEMPO DE PRUEBA: 20 dias habiles
AREA: Logistica Interna FECHA: 29/10/2020 - 25/11/2020
ITEM ACTIVIDAD piAS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1 Recepc"’"a'::c“ke”m'e"mde 0:03:45 | 0:03:10 | 0:02:45 | 0:03:53 | 0:03:10 | 0:04:12 | 0:03:29 | 0:03:10 | 0:02:45 | 0:03:11 | 0:03:44 | 0:03:12 | 0:04:11 | 0:03:23 | 0:02:57 | 0:03:36 | 0:04:12 | 0:03:51 | 0:03:29 | 0:03:41
2 Analizar requerimiento 0:58:53 | 0:58:42 | 0:58:03 | 0:58:46 | 0:57:51 | 0:58:03 | 0:57:45 | 0:58:37 | 0:57:22 | 0:59:05 | 0:57:33 | 0:57:33 | 0:58:24 | 0:58:52 | 0:57:45 | 0:58:37 | 0:58:32 | 0:58:55 | 0:57:31 | 0:59:05
3 Enviar comparativo atienda | 0:04:12 | 0:03:29 | 0:03:10 | 0:02:45 | 0:03:11 | 0:02:57 | 0:03:36 | 0:04:12 | 0:03:45 | 0:03:10 | 0:03:11 | 0:03:44 | 0:04:12 | 0:03:29 | 0:03:53 | 0:03:10 | 0:04:12 | 0:03:51 | 0:02:45 | 0:03:11
4 Recepc""l?;:;"”“““ 1:22:36 | 1:22:11 | 1:21:45 | 0:57:26 | 0:58:02 | 0:58:43 | 1:25:33 | 1:27:02 | 0:57:50 | 1:23:55 | 1:25:42 | 0:56:39 | 0:57:42 | 0:57:26 | 1:26:22 | 1:26:47 | 1:24:59 | 0:57:33 | 0:58:56 | 0:56:39
5 Verificar niveles de stock 0:57:46( 0:56:55 | 0:58:03 | 0:58:47 | 0:59:24 | 1:00:34 | 0:57:42 | 0:57:26 | 0:58:02 | 0:58:43 | 0:57:50 | 0:57:43 | 0:57:52 | 0:58:04 | 0:58:56 | 0:56:39 | 0:57:45 | 0:58:32 | 0:58:26 | 0:59:33
6 Evaluar niveles de stock 1:23:47| 1:23:55 | 1:25:42 | 1:26:37 | 1:26:22 | 1:24:24 | 1:27:11 | 1:25:46 | 1:24:58 | 1:26:21 | 1:23:47| 1:25:46 | 1:25:33 [ 1:27:02 | 1:26:32 | 1:26:47 | 1:24:59 | 1:25:06 | 1:27:04 | 1:25:08
7 Definir los productos a comprar | 1:25:22( 1:24:54 | 1:23:42 | 1:23:16 | 1:23:44 | 1:22:49 | 1:22:36 | 1:22:11 | 1:21:45 | 1:21:54 | 1:22:33 | 1:25:22| 1:22:57 | 1:23:38 | 1:23:01 | 1:23:21 | 1:23:56 | 1:23:31 | 1:23:54 | 1:24:25
8 Informar stock a distribuir 0:57:51| 0:57:51 | 0:58:03 | 0:58:46 | 0:57:33 | 0:58:24 | 0:58:52 | 0:57:45 | 0:58:37 | 0:57:22 | 0:59:38 | 0:58:55 | 0:57:31 | 0:59:05 | 0:57:33 | 0:58:32 | 0:57:21 | 0:58:53 | 0:58:42 | 0:57:59
9 0:23:34( 0:23:16 | 0:23:33 | 0:24:12 | 0:24:09 | 0:23:41 | 0:22:34 | 0:23:46 | 0:23:25 | 0:22:14 | 0:23:04 | 0:23:26 | 0:22:49 | 0:23:50 | 0:22:47 | 0:23:56 | 0:23:47 | 0:22:54 | 0:22:58 | 0:23:24
10 0:06:56( 0:07:09 | 0:07:16 | 0:06:25 | 0:06:05 | 0:06:53 | 0:06:33 | 0:07:21 | 0:07:19 | 0:06:53 | 0:06:36 | 0:06:47 | 0:07:08 | 0:06:29 | 0:07:01 | 0:06:43 | 0:07:03 | 0:06:34 | 0:06:21 | 0:07:54
Registrar ingreso de
11 o 0:13:52| 0:12:14 | 0:13:04 | 0:12:09 | 0:11:56 | 0:12:01 | 0:12:16 | 0:12:07 [ 0:11:46 | 0:11:59 | 0:12:38 | 0:12:37 | 0:12:58 | 0:11:54 | 0:12:26 | 0:11:45 | 0:12:56 | 0:11:32 | 0:11:49 | 0:12:23
suministros al almacen

12 | Realizar distribucién por tienda | 0:09:51(0:09:28 | 0:10:07 | 0:10:31 | 0:09:08 | 0:09:33 | 0:09:32 | 0:09:21 | 0:09:56 | 0:10:24 | 0:11:07 | 0:09:51 | 0:09:34 | 0:10:12 | 0:10:03 | 0:09:59 | 0:09:36 | 0:08:48 | 0:09:23 | 0:09:54
13 Recep°'°"atri:';:'ma°'°"de 0:02:23| 0:02:59 | 0:02:11 | 0:03:36 | 0:03:44 | 0:04:07 | 0:03:02 | 0:03:42 | 0:04:03 | 0:03:50 | 0:04:01 | 0:02:37 | 0:02:41 | 0:03:12 | 0:03:24 | 0:02:45 | 0:02:56 | 0:02:34 | 0:03:06 | 0:03:42

Fuente: Elaboracion

Propia

Planeacion

Revision

Aprobacion
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Dimensioén 1: Eficacia

En el cuadro se muestra todas las tiendas realizaron sus solicitudes y cuantas de ellas fueron atendidas. Lo cual fue
dividido para poder obtener la eficiencia.

Tabla 5: Ficha de registro la eficacia — Pres Test

REGISTRO DE LA EFICACIA

N° DE FICHA: 006 N° DE HOJA: 001
° R INICIO: Octubre
XCASSINELLI HIPERMERCADO CERAMICO SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz -
Moda hecha acabados ot cobanmdy FIN: Noviembre
TIEMPO DE PRUEBA: 20 dias habil
— APROBADO POR: Ccaccya Navarro Victor Andrés as habries
AREA: Logistica Interna FECHA: 29/10/2020 - 25/11/2020
DIAS
ITEM
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Requerimientos Atendidos 28 29 30 31 30 28 31 29 28 30 26 27 31 29 30 26 28 31 29 29
Requerimientos Programados 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
EFICACIA 0.70 0.73 0.75 0.78 0.75 0.70 0.78 0.73 0.70 0.75 0.65 0.68 0.78 0.73 0.75 0.65 0.70 0.78 0.73 0.73

Fuente: Elaboracion Propia
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Dimensién 2: Eficiencia

En el cuadro se muestra el tiempo (segundos) que toman todas las actividades del proceso y el tiempo regular con el

gue cuentan por dia laboral. Lo cual fue dividido para poder obtener la eficacia.

Tabla 6: Ficha de registro la eficiencia — Pres Test

REGISTRO DE LA EFICIENCIA

N° DE FICHA: 005 N° DE HOJA: 001
S INICIO: Octubre
XCASSINELLI HIPERMERCADO CERAMICO SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz w
Moda hecha acabados N FIN: Noviembre
APROBADO POR: Ccaccya Navarro Victor Andrés TIEMPO DE PRUEBA: 20 dias habiles
AREA: Logistica Interna ) 4 FECHA: 29/10/2020 - 25/11/2020
Di
ITEM AS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Tiempo Util 29448 29173 29244 28029 27859 27981 27981 29441 29546 27693 29340 29484 27852 27812 27996 29557 29534 27754 27864 28018
Tiempo Total 28800 28800 28800 28800 28800 28800 28800 28800 28800 28800 28800 28800 28800 28800 28800 28800 28800 28800 28800 28800

EFICIENCIA 1.02 1.01 1.02 0.97 0.97 0.97 0.97 1.02 1.03 0.96 1.02 1.02 0.97 0.97 0.97 1.03 1.03 0.96 0.97 0.97

Fuente: Elaboracion Propia
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POST PRUEBA

Variable Independiente: Six Sigma

En la figura se muestra como de encontraba el nivel del Six Sigma en el

pre test. Como se observa este tenia un nivel de 3.63 de curva.

Figura 7: Curva del Six Sigma — Post Test

Numero de oportunidades de defecto por unidad O 3.65
Nimero de unidades evaluadas (Tamafo de la muestra) N 8
Numero de defectos observados D 49
Defectos Por Millon de Oportunidades (DPMO) DPMO | 16780.8219

Defectos Por Oportunidad {DPO)  DPO 0.01678

Yield (Rendimiento del proceso) Y 58.3219%
Nivel Sigma (1,5 Desviacion) ] 3.63
— [ —
) 1 T T T T T 1 T

Fuente: Elaboracion Propia
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Dimension 1: Defectos por Unidad

En el cuadro se muestra como dia a dia se realizaron la solicitudes de cada tienda y cuantas de ellas fueron atendidas,

ademas se identificod los defectos lo cuales se obtuvieron de la diferencia de las solicitudes de tienda con las tiendas

atendidas. Finalmente de dividi6 las tiendas atendidas entre los defectos para poder obtener los defectos por unidad.

Tabla 7: Ficha de registro de Defectos por Unidad — Post Test

REGISTRO DE DEFECTOR POR UNIDAD
N° DE FICHA: 008 N° DE HOJA: 001
X CASSINELLI HIPERMERCADO CERAMICO SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz  [oectO: Enero
s e spbicon iy N Trere
AREA: Logistica Interna APROBADO POR: Ceaccya Navarro Victor Andrés ::EEC“:::O PP 04/012/02(;?1S —h::/lgeljzon
ITEM TIENDAS UNIDADES SOLICITADAS UNIDADES ATENDIDAS DEFECTOS OBSERVACIONES DEFECTOS POR UNIDAD

1 04/01/2021 40 38 2 0.0526
2 05/01/2021 40 33 4 0.1212
3 06/01/2021 40 37 3 0.0811
4 07/01/2021 40 37 3 0.0811
5 08/01/2021 40 34 5 0.1471
6 11/01/2021 40 32 1 0.0313
7 12/01/2021 40 38 2 0.0526
8 13/01/2021 40 31 3 0.0968
9 14/01/2021 40 33 2 0.0606
10 15/01/2021 40 37 3 0.0811
11 18/01/2021 40 38 2 0.0526
12 19/01/2021 40 37 3 0.0811
13 20/01/2021 40 39 1 0.0256
14 21/01/2021 40 38 2 0.0526
15 22/01/2021 40 38 2 0.0526
16 25/01/2021 40 35 3 0.0857
17 26/01/2021 40 38 2 0.0526
18 27/01/2021 40 39 1 0.0256
19 28/01/2021 40 37 3 0.0811
20 29/01/2021 40 38 2 0.0526

Fuente: Elaboracion Propia
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Dimension 2: Defectos por Oportunidad

En el cuadro se muestra como dia a dia se realizaron la solicitudes de cada tienda y cuantas de ellas fueron atendidas,

ademas se identificod los defectos lo cuales se obtuvieron de la diferencia de las solicitudes de tienda con las tiendas

atendidas. Finalmente de dividi6 las tiendas atendidas entre los defectos multiplicados por las tiendas atendidas para

poder obtener los defectos por oportunidad.

Tabla 8: Ficha de registro de Defectos por Oportunidad — Post Test

REGISTRO DE DEFECTOR POR OPORTUNIDAD
N° DE FICHA: 009 N° DE HOJA: 001
>CCASSINELLI HIPERMERCADO CERAMICO SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz  [oatO: Enero
aaaaaaaaaaaaaaa e NG o
AREA: Logistica Interna APROBADO POR: Ceaccya Navarro Victor Andrés :LECMHZO e 04/012;1231’:15 -h::):)els/zoz1
ITEM TIENDAS UNIDADES SOLICITADAS UNIDADES ATENDIDAS DEFECTOS OBSERVACIONES DEFECTOS POR OPORTUNIDAD

1 04/01/2021 ) 38 2 0.0263
2 05/01/2021 % 33 4 0.0303
3 06/01/2021 % 37 3 0.0270
a 07/01/2021 2 37 3 0.0270
5 08/01/2021 2 3 5 0.0294
6 11/01/2021 2 2 1 0.0313
7 12/01/2021 2 38 2 0.0263
8 13/01/2021 2 31 3 0.0323
9 14/01/2021 2 33 2 0.0303
10 15/01/2021 2 37 3 0.0270
11 18/01/2021 2 33 2 0.0263
2 19/01/2021 2 37 3 0.0270
13 20/01/2021 2 39 1 0.0256
14 21/01/2021 2 33 2 0.0263
15 22/01/2021 2 33 2 0.0263
16 25/01/2021 2 35 3 0.0286
17 26/01/2021 ) 38 2 0.0263
18 27/01/2021 ) 39 1 0.0256
19 28/01/2021 ) 37 3 0.0270
20 29/01/2021 ) 38 2 0.0263

Fuente: Elaboracion Propia
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Variable Dependiente: Productividad

Figura 8: Flujo del Proceso — Pre Test

PROCESO DE CONTROL Y DISTRIBUCION DE SUMINISTROS

Recepcionar lista de sugeridos
Verificar niveles de stock

Evaluar niveles de stock

o
1
2

3

Definir los productos a comprar

Informar stock a distribuir 1

4

5

Recepcionar los productos

Verificar estado de suministros

Registrar ingreso de suministros al
almacen
Realizar distribucién por tienda

Recepcionar confirmacién de

tienda ?

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura nos indican como se llevaba a cabo el proceso de Control y

Distribucién de Suministros, en el cual nos basaremos para mejor la
productividad del area.
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Basandose en la figura anterior, se genero la siguiente ficha donde se detalla la toma de tiempo por cada actividad

realizada en el proceso tal como se muestra.

Tabla 9: Ficha de registro por actividades — Post Test

FICHA DE REGISTRO POR ACTIVIDADES

N° DE FICHA: 001 N° DE HOJA: 001
> : . INICIO: Octubre
XCASSINELLI HIPERMERCADO CERAMICO SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz
Moda hecha acabados s oy FIN: Octubre
— APROBADO POR: Ccaccya Navarro Victor Andrés TIEMPO DE PRUEBA: 20 dias habiles
AREA: Logistica Interna FECHA: 29/10/2020 - 25/11/2020
ITEM ACTIVIDAD piAS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1 Recepc"’"a'::c“ke”m'e"mde 0:03:45 | 0:03:10 | 0:02:45 | 0:03:53 | 0:03:10 | 0:04:12 | 0:03:29 | 0:03:10 | 0:02:45 | 0:03:11 | 0:03:44 | 0:03:12 | 0:04:11 | 0:03:23 | 0:02:57 | 0:03:36 | 0:04:12 | 0:03:51 | 0:03:29 | 0:03:41
2 Analizar requerimiento 0:58:53 | 0:58:42 | 0:58:03 | 0:58:46 | 0:57:51 | 0:58:03 | 0:57:45 | 0:58:37 | 0:57:22 | 0:59:05 | 0:57:33 | 0:57:33 | 0:58:24 | 0:58:52 | 0:57:45 | 0:58:37 | 0:58:32 | 0:58:55 | 0:57:31 | 0:59:05
3 Enviar comparativo atienda | 0:04:12 | 0:03:29 | 0:03:10 | 0:02:45 | 0:03:11 | 0:02:57 | 0:03:36 | 0:04:12 | 0:03:45 | 0:03:10 | 0:03:11 | 0:03:44 | 0:04:12 | 0:03:29 | 0:03:53 | 0:03:10 | 0:04:12 | 0:03:51 | 0:02:45 | 0:03:11
4 Recepc""l?;:;"”“““ 1:22:36 | 1:22:11 | 1:21:45 | 0:57:26 | 0:58:02 | 0:58:43 | 1:25:33 | 1:27:02 | 0:57:50 | 1:23:55 | 1:25:42 | 0:56:39 | 0:57:42 | 0:57:26 | 1:26:22 | 1:26:47 | 1:24:59 | 0:57:33 | 0:58:56 | 0:56:39
5 Verificar niveles de stock 0:57:46( 0:56:55 | 0:58:03 | 0:58:47 | 0:59:24 | 1:00:34 | 0:57:42 | 0:57:26 | 0:58:02 | 0:58:43 | 0:57:50 | 0:57:43 | 0:57:52 | 0:58:04 | 0:58:56 | 0:56:39 | 0:57:45 | 0:58:32 | 0:58:26 | 0:59:33
6 Evaluar niveles de stock 1:23:47| 1:23:55 | 1:25:42 | 1:26:37 | 1:26:22 | 1:24:24 | 1:27:11 | 1:25:46 | 1:24:58 | 1:26:21 | 1:23:47| 1:25:46 | 1:25:33 [ 1:27:02 | 1:26:32 | 1:26:47 | 1:24:59 | 1:25:06 | 1:27:04 | 1:25:08
7 Definir los productos a comprar | 1:25:22( 1:24:54 | 1:23:42 | 1:23:16 | 1:23:44 | 1:22:49 | 1:22:36 | 1:22:11 | 1:21:45 | 1:21:54 | 1:22:33 | 1:25:22| 1:22:57 | 1:23:38 | 1:23:01 | 1:23:21 | 1:23:56 | 1:23:31 | 1:23:54 | 1:24:25
8 Informar stock a distribuir 0:57:51( 0:57:51 | 0:58:03 | 0:58:46 | 0:57:33 | 0:58:24 | 0:58:52 | 0:57:45 | 0:58:37 | 0:57:22 | 0:59:38 | 0:58:55 | 0:57:31 | 0:59:05 | 0:57:33 | 0:58:32 | 0:57:21 | 0:58:53 | 0:58:42 | 0:57:59
9 0:23:34( 0:23:16 | 0:23:33 | 0:24:12 | 0:24:09 | 0:23:41 | 0:22:34 | 0:23:46 | 0:23:25 | 0:22:14 | 0:23:04 | 0:23:26 | 0:22:49 | 0:23:50 | 0:22:47 | 0:23:56 | 0:23:47 | 0:22:54 | 0:22:58 | 0:23:24
10 0:06:56( 0:07:09 | 0:07:16 | 0:06:25 | 0:06:05 | 0:06:53 | 0:06:33 | 0:07:21 | 0:07:19 | 0:06:53 | 0:06:36 | 0:06:47 | 0:07:08 | 0:06:29 | 0:07:01 | 0:06:43 | 0:07:03 | 0:06:34 | 0:06:21 | 0:07:54
Registrar ingreso de
11 o 0:13:52| 0:12:14 | 0:13:04 | 0:12:09 | 0:11:56 | 0:12:01 | 0:12:16 | 0:12:07 [ 0:11:46 | 0:11:59 | 0:12:38 | 0:12:37 | 0:12:58 | 0:11:54 | 0:12:26 | 0:11:45 | 0:12:56 | 0:11:32 | 0:11:49 | 0:12:23
suministros al almacen
12 | Realizar distribucion por tienda | 0:09:51(0:09:28 | 0:10:07 | 0:10:31 | 0:09:08 | 0:09:33 | 0:09:32 | 0:09:21 | 0:09:56 | 0:10:24 | 0:11:07 | 0:09:51 | 0:09:34 | 0:10:12 | 0:10:03 | 0:09:59 | 0:09:36 | 0:08:48 | 0:09:23 | 0:09:54
13 Recep°'°"atri:';:'ma°'°"de 0:02:23| 0:02:59 | 0:02:11 | 0:03:36 | 0:03:44 | 0:04:07 | 0:03:02 | 0:03:42 | 0:04:03 | 0:03:50 | 0:04:01 | 0:02:37 | 0:02:41 | 0:03:12 | 0:03:24 | 0:02:45 | 0:02:56 | 0:02:34 | 0:03:06 | 0:03:42
Fuente: Elaboracion Propia

Planeacion

Revision

Aprobacion
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Dimensién 1: Eficacia

En el cuadro se muestra todas las tiendas realizaron sus solicitudes y cuantas de ellas fueron atendidas. Lo cual fue

dividido para poder obtener la eficiencia.

Tabla 10: Ficha de registro la eficacia — Post Test

REGISTRO DE LA EFICACIA

N° DE FICHA: 006 N° DE HOJA: 001
° . INICIO: Enero
XCASSINELLI HIPERMERCADO CERAMICO SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz
Moda hecha acabados tam cn iy FIN: Enero
TIEMPO DE PRUEBA: 20 dias habil
— APROBADO POR: Ccaccya Navarro Victor Andrés as habries
AREA: Logistica Interna FECHA: 04/01/2021 - 29/01/2021
DIAS
ITEM
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Requerimientos Atendidos 38 36 37 37 35 39 38 37 38 37 38 37 39 38 38 37 38 39 37 38
Requerimientos Programados 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
EFICACIA 0.95 0.90 0.93 0.93 0.88 0.98 0.95 0.93 0.95 0.93 0.95 0.93 0.98 0.95 0.95 0.93 0.95 0.98 0.93 0.95

Fuente: Elaboracion Propia
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Dimension 2: Eficiencia

En el cuadro se muestra el tiempo (segundos) que toman todas las actividades del proceso y el tiempo regular con el

gue cuentan por dia laboral. Lo cual fue dividido para poder obtener la eficacia.

Tabla 11: Ficha de registro la eficiencia — Post Test

REGISTRO DE LA EFICIENCIA

N° DE FICHA: 005 N° DE HOJA: 001
° . INICIO: Enero
XCASSINELLI HIPERMERCADO CERAMICO SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz
Moda hecha acabados i FIN: Enero
— APROBADO POR: Ccaccya Navarro Victor Andrés TIEMPO DE PRUEBA: 20dias habiles
AREA: Logistica Interna FECHA: 04/01/2021 - 29/01/2021
DIAS
ITEM
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Tiempo Util 26020 27980 27870 27452 27643 27994 20636 24960 22100 23456 23864 28662 27932 28611 27923 30715 27062 25292 29416 30411
Tiempo Total 28800 | 28800 | 28800 | 28300 | 28800 | 28800 | 28800 | 28800 | 28800 | 28800 | 28800 | 28800 | 28800 | 28800 | 28300 | 28800 | 28800 | 28300 | 28800 | 28800
EFICIENCIA 0.90 0.97 0.97 0.95 0.96 0.97 0.72 0.87 0.77 0.81 0.83 1.00 0.97 0.99 0.97 1.07 0.94 0.88 1.02 1.06

Fuente: Elaboracion Propia
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IV. RESULTADOS

5.1.Anélisis Descriptivo

Analisis Comparativo de Eficiencia

A continuacién de muestra la tabla comparativa del resumen de los resultados del antes y el después de la aplicacion de

la productividad.

Tabla 12: Cuadro comparativo del Pre y Post Test

PRE TEST POST TEST

Dia Fechas Tiempo Util | Tiempo Total] Eficiencia |Requeri Requeri Eficacia Dia Fechas Tiempo Util | Tiempo Total] Eficiencia |Requerimientos|Requerimientos| Eficacia

(seg) (seg) Tu/Tt Atendidos Pr Ra/Rp (seg) (seg) Tu/Tt Atendidos Programados Ra/Rp
1 29/10/2020 29448 28800 1.02 28 40 0.70 0.72 1 04/01/2021 26020 28800 0.90 38 40 0.95 0.86
2 30/10/2020 29173 28800 1.01 29 40 0.73 0.73 2 05/01/2021 27980 28800 0.97 36 40 0.90 0.87
3 02/11/2020 29244 28800 1.02 30 40 0.75 0.76 3 06/01/2021 27870 28800 0.97 37 40 0.93 0.90
4 03/11/2020 28029 28800 0.97 31 40 0.78 0.75 4 07/01/2021 27452 28800 0.95 37 40 0.93 0.88
5 04/11/2020 27859 28800 0.97 30 40 0.75 0.73 5 08/01/2021 27643 28800 0.96 35 40 0.88 0.84
6 05/11/2020 27981 28800 0.97 28 40 0.70 0.68 6 11/01/2021 27994 28800 0.97 39 40 0.98 0.95
7 06/11/2020 29441 28800 1.02 31 40 0.78 0.79 7 12/01/2021 20636 28800 0.72 38 40 0.95 0.68
8 09/11/2020 29546 28800 1.03 29 40 0.73 0.74 8 13/01/2021 24960 28800 0.87 37 40 0.93 0.80
9 10/11/2020 27693 28800 0.96 28 40 0.70 0.67 9 14/01/2021 22100 28800 0.77 38 40 0.95 0.73
10 11/11/2020 29340 28800 1.02 30 40 0.75 0.76 10 15/01/2021 23456 28800 0.81 37 40 0.93 0.75
11 12/11/2020 29484 28800 1.02 26 40 0.65 0.67 11 18/01/2021 23964 28800 0.83 38 40 0.95 0.79
12 13/11/2020 27852 28800 0.97 27 40 0.68 0.65 12 19/01/2021 28662 28800 1.00 37 40 0.93 0.92
13 16/11/2020 27812 28800 0.97 31 40 0.78 0.75 13 20/01/2021 27932 28800 0.97 39 40 0.98 0.95
14 17/11/2020 27996 28800 0.97 29 40 0.73 0.70 14 21/01/2021 28611 28800 0.99 38 40 0.95 0.94
15 18/11/2020 29560 28800 1.03 30 40 0.75 0.77 15 22/01/2021 27923 28800 0.97 38 40 0.95 0.92
16 19/11/2020 29557 28800 1.03 26 40 0.65 0.67 16 25/01/2021 30715 28800 1.07 37 40 0.93 0.99
17 20/11/2020 29534 28800 1.03 28 40 0.70 0.72 17 26/01/2021 27062 28800 0.94 38 40 0.95 0.89
18 23/11/2020 27754 28800 0.96 31 40 0.78 0.75 18 27/01/2021 25292 28800 0.88 39 40 0.98 0.86
19 24/11/2020 27864 28800 0.97 29 40 0.73 0.70 19 28/01/2021 29416 28800 1.02 37 40 0.93 0.94
20 25/11/2020 28018 28800 0.97 29 40 0.73 0.71 20 29/01/2021 30411 28800 1.06 38 40 0.95 1.00
PROMEDIO 28659.25 28800 1.00 29 40 0.73 0.72 PROMEDIO 26804.95 28800 0.93 37.55 40 0.94 0.87

Fuente: Elaboracion Propia
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En la Tabla anterior, se muestra la confrontacion de los promedios de
los obtenidos del antes y después de la aplicacién, mostrando el
aumento de la eficiencia y eficacia, y por resultante acrecentando la

productividad en un 20%.

Figura 9: Grafico comparativo de la Eficiencia

Eficiencia
1.20
1.00 _F i‘:: 7;_ T ?:: Z
0.80
0.60
0.40

0.20

0.00
12 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

— Eficiencia PQOST TEST Eficiencia
Tu/Tt Tu/Tt

Fuente: Elaboracion Propia

La Figura muestra la confrontacién entre la Pre Pruebay la Post Prueba
de la Eficiencia, indicando una marcada diferencia entre la eficiencia

Post Prueba que es mayor a la eficiencia Pre Prueba.

Tabla 13: Cuadro de Eficiencia en el SPSS

Media 0.9955 0.00643
Mediana 0.99
- Varianza 0.001
Eﬂc;tarﬂzlbaaF're Desviacion estandar 0.02874
Minimo 0.96
Maximao 1.03
Rango 0.07

Media 598 505372
Mediana 0.965
- Varianza 510.803
Eﬂc'ﬁ:ﬂi:m Desviacion estindar 22 60094
Minimo 072
Maximao 102
Rango 101.28

Fuente: Elaboracion Propia
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A partir de la tabla se deduce:

e La media sugiere que el promedio en la eficiencia pre prueba es de
0,9955 y en la eficiencia post prueba es de 5,98.

e La mediana nos dice el valor central de los datos. Por lo tanto, se

tiene 0,99 en la pre prueba y en la post prueba es 0,9650.

e La varianza, indica la desviacion estandar elevada al cuadrado. En
la pre prueba de la eficiencia se obtiene 0,001 y en la post prueba
de eficiencia 510,803.

e La desviacion estandar, nos muestra la dispersion de los datos
relacion a la media una vez estandarizada. Por lo tanto, en la pre

prueba de la eficiencia es de 0,02874 y en la post prueba 22,60094.

Andlisis Comparativo de Eficacia

La Figura sugiere la confrontacion de la Pre y la Post Prueba de la
Eficacia, con una marcada diferencia mostrando que eficacia Post

Prueba es preeminente que la eficacia Pre Prueba.

Figura 10: Grafico comparativo de la Eficacia

Eficacia
1.20
1.00
0.80
0.60
0.40
0.20

0.00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Eficacia POST TEST Eficacia
Ra/Rp Ra/Rp

Fuente: Elaboracion Propia
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Eficacia Pre
Prueba

Eficacia Post
Prueba

Tabla 14: Cuadro de Eficacia en el SPSS

Media

Mediana

Varianza

Desviacidn estandar
Minima

Maximo

Rango

Media

Mediana

Varianza

Desviacidn estandar
Minima

Maximo

Fango

07275
073
0.002
0.03998
0.65
0va
013
0.9415
0.95
0.001
0.02455
088
098
01

0.00394

0.005489

Fuente: Elaboracion Propia

A patrtir de la tabla se deduce:

e La media sugiere que el promedio en la eficacia pre prueba es de

0,7275 y en la eficiencia post prueba es de 0,9415.

e La mediana tiene 0,7300 en la pre prueba y en la post prueba es

0,9500.

e La varianza muestra que en la pre prueba de la eficacia se obtiene

0,002 y en la post prueba de eficiencia 0,001.

e La desviacidon estandar muestra que en la pre prueba de la eficacia
es de 0,03998 y en la post prueba 0,02455.

Andlisis Comparativo de Productividad

La Figura sugiere la confrontacion de la Pre y la Post Prueba de la

Productividad, con una marcada diferencia mostrando que

la

Productividad de la Post Prueba es preeminente que la Productividad

de la Pre Prueba.
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Figura 11: Grafico comparativo de la Eficacia

Productividad
1.20
1.00
0.80
0.60
0.40
0.20
0.00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Productividad ——— POST TEST Productividad
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 15: Cuadro de Productividad en el SPSS
Media 0.721 0.0087
Mediana 0.725
s Varianza 0.002
roductividad Pre . .
= i Desviacion estandar 0.03882
Minimao 0.65
Maximo nya
Rango 014
Media 0873 01937
Mediana 0.885
SN Varianza 0.008
roductividad Pos e .
Prueha Desviacion estandar 0.08664
Minimao 0.68
Maximao 1
Rango 0.32

Fuente: Elaboracion Propia

A partir de la tabla se deduce:

e Lamedia sugiere que el promedio en la productividad pre prueba es
de 0,721 y en la eficiencia post prueba es de 0,9865.

e La mediana tiene 0,725 en la pre prueba y en la post prueba es
0,885.
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e La varianza muestra que en la pre prueba de la productividad se

obtiene 0,002 y en la post prueba de eficiencia 0,008.

e La desviacién estdndar muestra que en la pre prueba de la
productividad es de 0,03892 y en la post prueba 0,08664.

5.2.Analisis Inferencial
Andlisis de la Hipotesis General

Ha: El Six Sigma influye en la productividad en los colaboradores del
area de Logistica Interna en la empresa Centro Ceramico Las Flores
S.A.C., Surquillo, 2020

Para poder constatar la hip6tesis general se determinara si esta tiene
una conducta paramétrica 0 no paramétrica basandonos en las cifras
de la Productividad Pre Prueba y Post Prueba, debido a que se tiene
una muestra de 20 dias, se elegird el andlisis de normalidad de

estadigrafo Shapiro Wilk.

Regla de decision:

s« S5ipvalor =005, los datos de la serie tienen un comportamiento no

parametrico.

s 5i pvalor = 0,05, los datos de la sene tienen un comportamiento

parametrico.

Tabla 16: Prueba de normalidad de Productividad

Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
Productividad Pre Prueba 0.963 20 0.601
Productividad Post Prueba 0.851 20 0.387

* Esto es un limite inferior de |a significacidn verdadera.
a. Correccion de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracion Propia
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Dicho cuadro nos muestra la significancia de la Productividad, en la Pre
Prueba es de 0,601 lo que muestra una conducta paramétrica por ser
mayor a 0,05 y en la Post Prueba es de 0,387 demostrando al igual que

la anterior una conducta paramétrica pues es mayor a 0,05.

En conclusion, basandonos en la regla de decision, se realizara un
analisis de contrastacion de la hipotesis el estadigrafo de la prueba de
TSTUDENT.

Contrastacion de la Hipétesis General

Ho: El Six Sigma no influye en la productividad en los colaboradores
del &rea de Logistica Interna en la empresa Centro Cerdmico Las
Flores S.A.C., Surquillo, 2020

Ha: El Six Sigma influye en la productividad en los colaboradores del
area de Logistica Interna en la empresa Centro Ceramico Las Flores
S.A.C., Surquillo, 2020
Regla de decision:
s Ho: pyPaz=puPd
» Ha: pyPa < pPd

Tabla 17: Estadistica de muestra de Productividad

M Media Desviacidn

Productividad Pre Prueba 20 0.7210 0.03892
Productividad Post 20 0.8730 0.08664

Fuente: Elaboracion Propia

La media de la Pre Prueba de la Productividad es de 0,7210, la cual es
pequeia con respecto a la Post Prueba que es de 0,8730 por tanto se
rechaza la hipoétesis nula la cual indica que la implementacion del Six
Sigma no influye la productividad de la empresa, y se acepta la
hipotesis alterna, quedando demostrado que la implementacion del Six
Sigma influye en la productividad de la empresa Centro Ceramico Las
Flores S.A.C., Surquillo, 2020.
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Para garantizar que el analisis es veridico, se realizara un analisis de
pvalor o significancia de los resultados aplicando la prueba de

TSTUDENT a la productividad de pre y post prueba.

Regla de decision:

¢ 5ijpvalor = 0,05, se rechaza la hipétesis nula.

s 5jpvalor = 0,05, se acepta la hipétesis nula.

Tabla 18: Prueba de muestra de Productividad

t - .Sig. Diferen;ia de | confianza de la diferencia

(bilateral) medias Inferior Superior
Productividad Pre Prueba 82.848 19 0.000 0.72100 0.7028 0.7392
Productividad Post Prueba 45063 19 0.000 0.87300 0.8325 09135

Fuente: Elaboracion Propia

Dicho cuadro nos muestra la significancia de la prueba de TSTUDENT,
la cual se trabaj6é en la Productividad de la Pre Prueba y Post Prueba
arrojando 0,000 de significancia.

En conclusion, basandonos en la regla de decision, se rechaza la
hipotesis nula por ser menor o igual a 0,05 y se reconoce que la
implementacion del Six Sigma mejora la productividad en los
colaboradores del area de Logistica Interna en la empresa Centro
Ceramico Las Flores S.A.C., Surquillo, 2020

Andlisis de la Primera Hipotesis Especifica

Ha: El Six Sigma influye en la eficiencia de los colaboradores del area
de Logistica Interna en la empresa Centro Ceramico Las Flores S.A.C.,
Surquillo, 2020.

Para poder constatar la primera hipétesis especifica se determinard si
esta tiene una conducta paramétrica 0 no paramétrica basandonos en

las cifras de la Eficiencia Pre Prueba y Post Prueba, debido a que se
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tiene una muestra de 20 dias, se elegira el analisis de normalidad de

estadigrafo Shapiro Wilk.

Regla de decision:

s« S5ipvalor =005, los datos de la serie tienen un comportamiento no

parametrico.

s 5i pvalor = 0,05, los datos de la sene tienen un comportamiento

parametrico.

Tabla 19: Prueba de normalidad de Eficiencia

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia Pre Prueba 0770 20 0113
Eficiencia Post Prueba 0.239 20 0.102

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracion Propia

Dicho cuadro nos muestra que la significancia de la Eficiencia, en la
Pre Prueba es de 0,113, lo que muestra una conducta paramétrica por
ser mayor a 0,05 y la Post Prueba es de 0,102 demostrando al igual

que la anterior una conducta paramétrica pues es mayor a 0,05.

En conclusion, basandonos en la regla de decision, se realizara un
analisis de contrastacion de la hipotesis el estadigrafo de la prueba de
TSTUDENT.

Contrastacion de la segunda hipétesis especifica

Ho: El Six Sigma no influye la eficiencia de los colaboradores del area
de Logistica Interna en la empresa Centro Ceramico Las Flores S.A.C.,
Surquillo, 2020.

Ha: El Six Sigma influye la eficiencia de los colaboradores del area de
Logistica Interna en la empresa Centro Ceramico Las Flores S.A.C.,
Surquillo, 2020.
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Regla de decision:
o Ho: pyPaz=pPd
« Ha: pPa < pPd

Tabla 20: Estadistica de muestra de Eficiencia

M Media Desviacidn
Eficiencia Pre Prueba 20 0.9955 0.02874
Eficiencia Post Prueba 20 5.93800 22 60094

Fuente: Elaboracion Propia

La media de la Pre Prueba de la Eficiencia es de 0,02874, la cual es
pequefia con respecto a la Post Prueba que es de 22,60094 por tanto
se rechaza la hipétesis nula la cual indica que la implementacion del
Six Sigma no influye en la eficiencia, y se acepta la hipétesis alterna,
guedando demostrado que la implementacion del Six Sigma influye la
eficiencia de la empresa Centro Ceramico Las Flores S.A.C., Surquillo,
2020.

Para garantizar que el analisis es veridico, se realizara un analisis de
pvalor o significancia de los resultados aplicando la prueba de

TSTUDENT a la eficiencia de pre y post prueba.
Regla de decision:

¢ 5ijpvalor = 0,05, se rechaza la hipétesis nula.

s 5jpvalor = 0,05, se acepta la hipétesis nula.

Tabla 21: Prueba de muestra de Eficiencia

i gl lSig. Diferen.cia de | confianza de la diferencia

(bilateral) medias Inferior Superior
Eficiencia Pre Prueba 154.900 19 0.000 0.99550 0.9820 1.0090
Eficiencia Post Prueba 1.183 19 0.000 598000 -4 5976 16.5576

Fuente: Elaboracion Propia
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Dicho cuadro nos muestra la significancia de la prueba de TSTUDENT,
la cual se trabajo en la Eficiencia de la Pre Prueba y Post Prueba

arrojando 0,000 de significancia.

En conclusion, basandonos en la regla de decision, se rechaza la
hipotesis nula por ser menor o igual a 0,05 y se reconoce que la
implementacion del Six Sigma influye en la eficiencia de los
colaboradores del area de Logistica Interna en la empresa Centro
Ceramico Las Flores S.A.C., Surquillo, 2020.

Andlisis de la Segunda Hipotesis Especifica

Ha: El Six Sigma influye en la eficacia de los colaboradores del area de
Logistica Interna en la empresa Centro Ceramico Las Flores S.A.C.,
Surquillo, 2020.

Para poder constatar la segunda hipoétesis especifica se determinara si
esta tiene una conducta paramétrica 0 no paramétrica basandonos en
las cifras de la Eficacia Pre Prueba y Post Prueba, debido a que se
tiene una muestra de 20 dias, se elegira el analisis de normalidad de

estadigrafo Shapiro Wilk.

Regla de decision:

¢ 5Sipvalor = 0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento no

parametrico.

e 5i pvalor = 0,05, los datos de la sernie tienen un comportamiento

parametrico.
Tabla 22: Prueba de normalidad de Eficacia
Shapira-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia Pre Prueba 0.920 a0 0101
Eficacia Post Prueba 0879 20 0173

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracion Propia

54



Dicho cuadro nos muestra que la significancia de la Eficacia, en la Pre
Prueba es de 0,101 lo que muestra una conducta parameétrica por ser
mayor a 0,05y la Post Prueba es de 0,173 demostrando al igual que la

anterior una conducta paramétrica pues es mayor a 0,05.

En conclusion, basandonos en la regla de decision, se realizara un
analisis de contrastacion de la hipotesis el estadigrafo de la prueba de
TSTUDENT.

Contrastacion de la segunda hipoétesis especifica

Ho: El Six Sigma no influye la eficacia de los colaboradores del area de
Logistica Interna en la empresa Centro Ceramico Las Flores S.A.C.,
Surquillo, 2020.

Ha: El Six Sigma influye la eficacia de los colaboradores del area de
Logistica Interna en la empresa Centro Ceramico Las Flores S.A.C.,
Surquillo, 2020.

Regla de decision:

o Ho: pyPaz=puPd

« Ha: pPa < pPd

Tabla 23: Estadistica de muestra de Eficacia

M Media Desviacian
Eficacia Pre Prueba 20 07275 003998
Eficacia Post Prueba 20 0.9415 0.02455

Fuente: Elaboracion Propia

La media de la Pre Prueba de la Eficacia es de 0,7275, la cual es
pequefa con respecto a la Post Prueba que es de 0,9415 por tanto se
rechaza la hipotesis nula la cual indica que la implementacion del Six
Sigma no influya la eficacia, y se acepta la hipotesis alterna, quedando
demostrado que la implementacion del Six Sigma influye en la eficacia

de la empresa Centro Ceramico Las Flores S.A.C., Surquillo, 2020.
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Para garantizar que el analisis es veridico, se realizara un analisis de
pvalor o significancia de los resultados aplicando la prueba de

TSTUDENT a la eficacia de pre y post prueba.

Regla de decision:
s 5ipvalor = 0,05, se rechaza la hipétesis nula.

o Sipvalor = 0,05, se acepta la hipétesis nula.

Tabla 24: Prueba de muestra de Eficacia

Sig. Diferencia de| confianza de la diferencia
fi al ) )
(bilateral) medias Inferior Superior
Eficacia Pre Prueba 81.370 19 0.000 0.72750 0.7088 0.7462
Eficacia Post Prueba 171.480 19 0.000 0.94150 0.9300 0.9530

Fuente: Elaboracion Propia

Dicho cuadro nos muestra la significancia de la prueba de TSTUDENT,
la cual se trabajo en la Eficacia de la Pre Prueba y Post Prueba

arrojando 0,000 de significancia.

En conclusion, basandonos en la regla de decision, se rechaza la
hipotesis nula por ser menor o igual a 0,05 y se reconoce que la
implementacion del Six Sigma influye en la eficacia de los
colaboradores del area de Logistica Interna en la empresa Centro
Ceramico Las Flores S.A.C., Surquillo, 2020.
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V.

DISCUSION

1.

Basandonos en los resultados obtenidos con respecto a la hipotesis
general se establecié que la aplicacién del Six Sigma mejora la
productividad en los trabajadores del area de Logistica Interna
en la empresa Centro Ceramico Las Flores S.A.C., Surquillo,
2020. Con un nivel de significancia 0,000, asi mismo los resultados
de la media de la productividad en la pre prueba fue de 0,7210
puntos porcentuales y la productividad de la post prueba fue de
0,8730 puntos porcentuales respaldando la hipétesis planteada. El
Six Sigma faculto la mejora de actividades que estaban afectando a
la productividad.

Segun Kishorbhai, D. (2019) en su tesis titulada “Investigations on
Driving Innovation in Small Size Foundries through the
Implementation of Lean Six Sigma Principles.” Los resultados de la
media de la productividad en la pre prueba fue de 3,76 o puntos
porcentuales y la productividad de la post prueba fue de 4,75 ¢

puntos porcentuales respaldando la hipotesis planteada.

. Basandonos en los resultados obtenidos con respecto a la primera

hipotesis especifica se establecio que la aplicacién del Six Sigma
mejora la eficiencia en los trabajadores del area de Logistica
Interna en la empresa Centro Ceramico Las Flores S.A.C.,
Surquillo, 2020. Con un nivel de significancia 0,000, asi mismo los
resultados de la media de la eficiencia en la pre prueba fue de
0,9955 puntos porcentuales y la productividad de la post prueba fue
de 5,9800 puntos porcentuales respaldando la hipotesis planteada.
Segun Kishorbhai, D. (2019) en su tesis titulada “Investigations on
Driving Innovation in Small Size Foundries through the
Implementation of Lean Six Sigma Principles.” Los resultados de la
media de la efeciencia en la pre prueba fue de 4,06 o puntos
porcentuales y la productividad de la post prueba fue de 4,75 o

puntos porcentuales respaldando la hipotesis planteada.

57



3. Basandonos en los resultados obtenidos con respecto a la primera
hipotesis especifica se establecié que la aplicacion del Six Sigma
mejora la eficacia en los trabajadores del &rea de Logistica
Interna en la empresa Centro Ceramico Las Flores S.A.C.,
Surquillo, 2020. Con un nivel de significancia 0,000, asi mismo los
resultados de la media de la eficacia en la pre prueba fue de 0,7275
puntos porcentuales y la productividad de la post prueba fue de

0,9415 puntos porcentuales respaldando la hipétesis planteada.

Segun Kishorbhai, D. (2019) en su tesis titulada “Investigations on
Driving Innovation in Small Size Foundries through the
Implementation of Lean Six Sigma Principles.” Los resultados de la
media de la efecacia en la pre prueba fue de 0,3 o puntos
porcentuales y la productividad de la post prueba fue de 0,35

opuntos porcentuales respaldando la hipétesis planteada.
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VI.

CONCLUSIONES

1. Se concluye que la aplicacién del Six Sigma mejora la productividad

en el proceso de control de suministros en el area de logistica interna
en la empresa Centro Ceramico Las Flores S.A.C. La media de la
productividad en primera instancia fue de 0,7210 puntos
porcentuales y la media de la productividad luego de la aplicacién
fue de 0,8730 puntos porcentuales con un nivel de significancia de
0,000 y un incremento de medias de 20,5%. El estudio de métodos
permiti6 mejorar las actividades que estaban afectando Ila
productividad; se identific6 que solo el 6,05% de actividades eran

improductivas en el proceso existente.

. Se concluye que la aplicacién del Six Sigma mejora la eficiencia en

el proceso de control de suministros en el area de logistica interna
en la empresa Centro Ceramico Las Flores S.A.C. La media de la
eficiencia en primera instancia fue de 0,9955 puntos porcentuales y
la media de la productividad luego de la aplicacion fue de 5,9800
puntos porcentuales con un nivel de significancia de 0,000 y un
incremento de medias de 70%. La modificacion del proceso hizo que
los tiempos invertidos sean mas Utiles y se redujeron los tiempos

improductivos.

. Se concluye que la aplicacién del Six Sigma mejora la eficacia en el

proceso de control de suministros en el area de logistica interna en
la empresa Centro Cerdmico Las Flores S.A.C. La media de la
eficacia en primera instancia fue de 0,7275 puntos porcentuales y la
media de la productividad luego de la aplicaciéon fue de 0,9415
puntos porcentuales con un nivel de significancia de 0,000 y un
incremento de medias de 18%. Se identifico aquellas de actividades
gue no generaban valor alguno y se logré una reduccion de los

tiempos muertos considerable.
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VII.

RECOMENDACIONES

1. Serecomienda ala empresa siga con la metodologia propuesta pues

esta le permitira incrementar ain mas la productividad a traves de la
reduccion de tiempos improductivos. Adicionalmente de recomienda
al Area de Procesos revisar cada cierto tiempo el proceso de control
de suministros para poder identificar posible mejoras y cambios en
dicho proceso.

Con respecto a la segunda conclusion, se recomienda al area de
Logistica Interna realizar el seguimiento por actividades del proceso
para identificar posibles mejores. Ademas de identificar posibles
dificultades en el proceso el cual podria mejorarse brindando
capacitaciones a los colaboradores del area, lo cual les permitira

llegar a tener un mejor ritmo de trabajo.

De acuerdo con la tercera conclusion, se recomienda establecer
formatos para medir la cantidad de tiendas atendidas por
colaborador, de las cuales se obtendras los indices de eficacia por
cada uno de ellos con la finalidad es cumplir la meta como éarea.
Ademas de se podria plantear realizar reconocimientos a aquellos

colaboradores que lleguen a las metas establecidas.
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ANEXOS

Anexo 1
FICHA DE REGISTRO POR ACTIVIDADES
N° DE FICHA: 001 N° DE HOJA: 001
S : INICIO: Octub
XCASSINELLI ELEUEEEEITEY SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz wore
WModa hecha acabados : cBumay FIN: Octubre
TIEMPO DE PRUEBA: 20 dias habil
_ APROBADO POR: Ccaccya Navarro 0 Ul 0 dias habiles
AREA: Logistica Interna Victor Andrés FECHA:
ITEM ACTIVIDAD DIAS
2 3 6 7 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1 Recepcionar requerimiento de
stock
2 Verificar niveles de stock
3 Evaluar niveles de stock
4 | Definir los productos a comprar
5 Informar stock a distribuir
6
7
g Registrar ingreso de
suministros al almacen
9 [Realizar distribucion por tienda
Recepcionar confirmacion de
10 )
tienda

Planeacién

Revision

Aprobacion
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FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS

N° DE FICHA: 002 DiA: 001
)
XCASSINELLI HIPERMERCADO CE! SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz FECHA: 01/10/2020
Moda hecha scabados
- APROBADO POR: Ceaceya Navarro PROCESO: Planeamiento
AREA: Logistica Interna Victor Andrés
WESTINH E PLEMENT(
ITEM ACTIVIDAD RHOMEDIODELIEMED) 5 ouS GRS TIEMPO NORMAL U oS TOTAL DE SUPLEMENTOS
OBSERVADO (TO) E CND CNS VALORACION SC SV
1 Recepcionar requerimiento de
stock
2 Verificar niveles de stock
3 Evaluar niveles de stock
4 | Definir los productos a comprar
5 Informar stock a distribuir
FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS
N° DE FICHA: 002 DiA: 001
) "
X CASSINELLI HIPERMERCADO CERAMICO SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz FECHA: 01/10/2020
Moda hecha acabados ol
- APROBADO POR: Ceaceya Navarro PROCESO: Revisién
AREA: Logistica Interna Victor Andrés
WESTINHOUSE SUPLEMENTOS
ITEM ACTIVIDAD RO EDICIDRLIEMEC GRS TIEMPO NORMAL TOTAL DE SUPLEMENTOS
OBSERVADO (TO) E CND CNS VALORACION SC SV
6
7
FICHA DE REGISTRO DE TOMA DE TIEMPOS
N° DE FICHA: 002 DiA: 001
)
X CASSI NELLI SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz FECHA: 01/10/2020
Moda hecha acabados
_ APROBADO POR: Ceaceya Navarro PROCESO: Aprobacién
AREA: Logistica Interna Victor Andrés
WESTINHOUSE SUPLEMENTOS
ITEM ACTIVIDAD RHOM DI DRIEMED) GRS TIEMPO NORMAL TOTAL DE SUPLEMENTOS
OBSERVADO (TO) E CND CNS VALORACION SC N
3 Registrar ingreso de
istros al almacen
9 |Realizar distribucién por tienda
Recepcionar confirmacion de
10 .
tienda
FICHA DE REGISTRO POR PROCESO
N° DE FICHA: 003 N° DE HOJA: 001
XCASSINELLI RIS SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz 'F':"'f'o: ggzz:
i Ccaccya Navarro [TIEMPO DE PRUEBA: 20 dias habiles
AREA: Logistica Interna APROBADO POR: Victor Andrés FECHA:
ITEM ACTIVIDAD Dl
1 2 3 4 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1 Planeacién
6
8 Aprobacion
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RESUMEN DEL TIEMPO ESTANDAR

N° DE FICHA: 004 N° DE HOJA: 001
o, N INICIO: Octubre
XCASSINELLI PERMERCADO CERAMICO SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz
Maoda hecha acabados. FIN: Octubre
Ccaccya Navarro  TIEMPO DE PRUEBA: 20 dias habiles
APROBADO POR:
AREA: Logistica Interna Victor Andrés FECHA:
ITEM ACTIVIDAD il
2 3 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20
1 Recepcionar requerimiento de
stock
2 Verificar niveles de stock
3 Evaluar niveles de stock
4 Definir los productos a comprar
5 Informar stock a distribuir
Registrar ingreso de
suministros al almacen
9 Realizar distribucion por tienda
Recepcionar confirmacion de
10 N
tienda
REGISTRO DE LA EFICIENCIA
N° DE FICHA: 005 N° DE HOJA: 001
> INICIO: Octub
XCASSINELLI PERMERCADO CERAMICO SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz ore
Moda hecha acabados FIN: Octubre
Ccaccya Navarro TIEMPO DE PRUEBA: 20dias habiles
APROBADO POR:
AREA: Logistica Interna Victor Andrés FECHA:
ITEM pias
2 3 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Tiempo Util
Tiempo Total
EFICIENCIA/
REGISTRO DE LA EFICACIA
N° DE FICHA: 006 N° DE HOJA: 001
% INICIO: Octubi
XCASSINELLI  CLETERNEETEY SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz Lliis
Moda hecha acabados. o 4 FIN: Octubre
Ccaccya Navarro  TIEMPO DE PRUEBA: 20dias habiles
APROBADO POR:
AREA: Logistica Interna Victor Andrés FECHA:
TEM DIAS
2 3 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Cantidad elaborada
Cantidad programada
EFICACIA
REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD
N° DE FICHA: 007 N° DE HOJA: 001
" INICIO: Octub!
XCASSINELLl  RLEUEEEIEEAED SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz cuore
Noda hecha acabados - FIN: Octubre
Ccaccya Navarro  TIEMPO DE PRUEBA: 20 dias habiles
APROBADO POR:
AREA: Logistica Interna Victor Andrés FECHA:
ITEM DiAs
2 3 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Eficiencia
Eficacia
PRODUCTIVIDAD
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Anexo 2

REGISTRO DE DEFECTOR POR UNIDAD
N° DE FICHA: 008 N° DE HOJA: 001
xC ASSINELLI HIPERMERCADO CE SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz ':;f'oz E:Z:z
T Togsie e APROBADO POR: Ceaceya Navarro Victor Andrés :'EECMHZO DE PRUEBA: 04 /Dlz/czgff rhzé:/il)eljzou
TEm TIENDAS SOLICITUDES DE TIENDA| TIENDAS ATENDIDAS DEFECTOS, OBSERVACIONES DEFECTOS POR UNIDAD
1 04/01/2021
2 05/01/2021
3 06/01/2021
4 07/01/2021
5 08/01/2021
6 11/01/2021
7 12/01/2021
8 13/01/2021
9 14/01/2021
10 15/01/2021
11 18/01/2021
12 19/01/2021
3 20/01/2021
14 21/01/2021
15 22/01/2021
16 25/01/2021
7 26/01/2021
18 27/01/2021
19 28/01/2021
20 29/01/2021
REGISTRO DE DEFECTOR POR OP!
N° DE FICHA: 009 N° DE HOJA: 001
x CASSINELLI HIPERMERCADO CERAMICO SUPERVISADO POR: Torres Portocarrero Maria Luz 'F';":‘C.'Q: E:::z
AREA: Logistica Interna APROBADO POR: Ceaccya Navarro Victor Andrés :IEECMHZO e m/of/ozg?f Vh;:/”uels/zou
TEM TIENDAS SOLICITUDES DE TIENDA TIENDAS ATENDIDAS DEFECTOS OBSERVACIONES DEFECTOS POR OP
1 04/01/2021
2 05/01/2021
3 06/01/2021
4 07/01/2021
5 08/01/2021
6 11/01/2021
7 12/01/2021
8 13/01/2021
9 14/01/2021
10 15/01/2021
1 18/01/2021
2 19/01/2021
13 20/01/2021
14 21/01/2021
15 2/01/2021
16 25/01/2021
17 26/01/2021
18 27/01/2021
19 28/01/2021
20 29/01/2021
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Anexo 3

i'l UNIVERSIDAD CESAR WALLEID

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y DEPENDIENTE

Ll VARIAELE | DIMENSION Pertinencia’ Relevancia® | Claridad? Sugerencias
VARIAELE INDEPENDIENTE: Six Sigma Si Na Si Na Si Mo
Dimenaidn 1: Dedacios por unidad
d
DPU =— x * x
u
Dimenain 2: Dedacios por oporfunidad 5i Ko i No Si Ko
d
DPo <0 x ® x
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad
Dimensidn 1: Efciencia 5i Nioy 5i No 5i Ko
Efi =4 x x x
Dimenaidn 2: Eficacia Si Niy Si No 5i No
Ra
Efc I x x x
Observaciones (precisar si hay suficiencia):___5i Hay
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x ] Aplicable después de corregir [ ] MNo aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg: Guido Trujillo ValdiviazZo. ... nieaassiins DNE 25570358, cociesianiiminaninanas
Especialidad del validador: Ingeniero y Especialista en Metodologia de la Investigacion y Estadistica... ... s s e

Pertimencia: EI Hem comesponde 3l conceplo tebncn Srmilado.
Relevancia: El hem es apropiada para representsr &l componenie o dimenaidn especiics del constnucio
Claridad: & enbiende sin dificultad alguna & enuncedo del kem, es concise, exacio y drecio

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuands los items plenteados son sudcientes para medr la dmension

Firma del Experto Informante.

ﬁ—i UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y DEPENDIENTE

N VARIABLE [ DIMENSION Pertinencia! [Relevancia® Claridad? Sugerencias
'VARIABLE INDEPENDIENTE: Six Sigma Si No Si No Si No
Dimension 1: Defectos por unidad
®
DPU d
U
Dimanesifin 2: Dafiectos por oportunidad Si No Si No Si No
x
) = ——
bro U=o
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad
Dimensidn 1: Eficiancia Si No Si No Si No
3
Efi =
Dimensitn 2: Eficacia Si No si No Si No
x Se recomienda dar claridad y especilicacionss en I
§ Ra Fomula
Efe E
Observaclones (precisar si hay suficlenc;
Opinién de Aplicable [ X] de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Drf Mg: Verdnica Raquel Rios YOVEra ..........ccooeinnes DNE 02B4B43 ..o careiesanacinens
E jalidad del validador: MBA A 16n E sgica de Emp

‘Pertinencia: El item comespande & conceplo fedrice formulada.
h i i s al companente o dimensian especiiica del constructa

*Claridad: Se enfiende sin dificulted alguna el enunciado del item, es candiso, exack y directn

Mota: Suficiencia, se dice suficiendia cuando los items planieados son suficientes para medir la dimensian

Firma del Experto Informante.

69



ﬁ UMIVERSIDAD CESAR VALLESD

CERTIFICADO DEVALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUEMIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTEY DEPENDIENTE

N VARIABLE / DIMENSION Pertinencia® [Relevancia2 Claridad? ‘Sugerencias
VARIABLE INDEFENDIENTE: Six Sigma ] No 5] No Si No
Tmension 1- Defecios por umidad
d
DPU=—
[T
Dimension 2- Delecios por oporunidad Si No 51 No si No
d
DPO =
Uxo
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad
Dimension 1: Eficiencia Si No 51 No Si No
gy _Tu
Efi o
Dimension 2- Eicacia si No si No si No
— Ra
Efc Rp
Observaciones (precisar si hay suficiendia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X ] Aplicable después de comegir [ ] No aplicable[ ]
Apellidos y nombresdel juez validador. Drf Mg: ........ Liseth Sanchez Fuentes...........ccccce DNI:......... 417B6537.....cccc.
Especialidad del validador:............... INg INAUSIAAL...coe e s e

Pertinencia: El lem comesponde al conceplo edrico formulado.

2Relevancia: El iem es apropiado para representar al componante o dimension especiica del construcky
3Claridad: Se enfiende sin dificultsd slguna el enunciado del fem, es concisa, exacioy directo

Nota: Suficiencia, se dice suiiciencia cuando los flems planieados son sulicientes pars medr la dimansicn

...29 .de.. Noviembre..del 2020

ERCATEN

Firma del Experto Informante.

70



Anexo 5

empresa Centro
Ceramico Las
Flores SAC,

Surquillo, 2020"

¢ Coémo influye la aplicacion del Six
Sigma en la mejora de la
eficiencia en los colaboradores del
area de Logistica Interna en la
empresa Centro Ceramico Los
Flores S.A.C., Surquillo, 2020?

¢Como influye la aplicacién del Six
Sigma en la mejora de la eficacia
en los colaboradores del area de
Logistica Interna en la empresa
Centro Ceramico Los Flores
S.A.C., Surquillo, 2020?

Interna en la
empresa Centro
Ceramico Las
Flores S.A.C.,
Surquillo, 2020.

Analizar la eficiencia del
Six Sigma en los
colaboradores del area
de Logistica Interna en la
empresa Centro
Ceramico Las Flores
S.A.C., Surquillo, 2020.

El Six Sigma mejora la eficacia en los

colaboradores del area de Logistica

Interna en la empresa Centro Ceramico

Las Flores S.A.C., Surquillo, 2020.

El Six Sigma mejora la eficiencia en los

colaboradores del area de Logistica

Interna en la empresa Centro Ceramico

Las Flores S.A.C., Surquillo, 2020.

Dependiente:
Productividad

Eficiencia

fi= 7
Tu: Tiempo Util
Tt: Tiempo Total

Eficacia

Efc=—
fe Rp
Ra: Requerimientos
atendidos
Rp: Requerimientos
programados

M: La muestra es de
tipo censal debido a
que sera la misma
cantidad de
trabajadores y en el
mismo plazo

FORMULACION OBJETIVO OBJETIVOS n POBLACION Y TIPO DE
TITULO B FERLEN ey e — HIPOTESIS GENERAL VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES e, ESTEAEEN
DPU = d
T Ux0
Igefe(;tos_ dpt;r D: Numero de defectos
¢ Como influye la aplicacion del Six Analizar la eficacia del portunia U: Nimero de unidades
Sigmaen _Ia_ mejora de la Six Sigma en Io§ EI Six Sigma si influye en la O: Oportunidades de error
productividad en los colaboradores del area . S
. - productividad en los colaboradores del | Independiente:
colaboradores del area de de Logistica Internaenla| , . A
- éarea de Logistica Interna en la empresa |  Six Sigma

Logistica Interna en la empresa empresa Centro Centro Cerémico Las Flores S.AC ) ) ,
Centro Ceramico Los Flores Ceramico Las Flores Surquillo, 2020 M DPU = d P: L? Poblsmon elsta

S.A.C., Surquillo, 2020? i S.A.C., Surquillo, 2020. P Tu coniormaca por los

q A ?etermlr;arl Ig q Defectos por trabajadores del
"Aplicacion del Six n ;Je neia el x Unidad D: Nimero de defectos area de Logisitca
Sigma en el area de igma en’ia U: Numero de unidades Interna en la
- productividad en los
Logistica Interna trabaiadores del empresa CCLF
para la mejora de la area cie Loistica S.A.C. durante 20
productividad enla | PROBLEMAS ESPECIFICOS 9 _ HIPOTESIS ESPECIFICAS _ dias habiles. Aplicada
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