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RESUMEN

La investigacion titulada “LEAN SIX SIGMA Y SU RELACION CON LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA PERFORACIONES HORIZONTALES PERU
SAC, LIMA - 2021”, tuvo como objetivo general: Establecer como la aplicacion de
la metodologia Lean Six Sigma se relaciona con la productividad en la empresa
Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima - 2021. La investigacién es de tipo
basica, nivel es correlacional, enfoque cuantitativo y disefio no experimental
transversal, con una poblacion de 28 personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Perd SAC, una muestra censal, se utilizd6 un

cuestionario valorado en escala de Likert; donde se llego a la conclusion siguiente:

Se establecid6 como la aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma se
relaciona con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Perti SAC,
Lima - 2021. Con los resultados obtenidos se puede afirmar que la relaciéon de estas
variables es directa considerable, determinada por el coeficiente de correlacion Rho
de Spearman que fue de 0,605 y al tener un valor de significancia den 0,001 menor
que 0,05 (p<0,05) se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis de

investigacion.

Palabras clave: Lean Six Sigma, productividad.
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ABSTRACT

The research entitled "LEAN SIX SIGMA AND ITS RELATIONSHIP WITH
PRODUCTIVITY IN THE COMPANY PERFORACIONES HORIZONTALES PERU
SAC, LIMA - 2021", had as a general objective: To establish how the application of
the Lean Six Sigma methodology is related to productivity in the company
Perforaciones Horizontales Pera SAC, Lima - 2021. The research is of an basic
type, level is correlational, quantitative approach and non-experimental cross-
sectional design, with a population of 28 people who work in the company
Perforaciones Horizontales Peri SAC, a census sample, a questionnaire valued on

the Likert scale was used; where the following conclusion was reached:

It was established how the application of the Lean Six Sigma methodology is
related to productivity in the company Perforaciones Horizontales Perti SAC, Lima
- 2021. With the results obtained it can be affirmed that the relationship of these
variables is direct considerable, determined by spearman's Rho correlation
coefficient that was 0.605 and having a significance value of 0.001 less than 0.05

(p<0.05) the null hypothesis is rejected and the research hypothesis is accepted.

Keywords: Lean Six Sigma, Productivity.
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INTRODUCCION

La presente investigacion denominada “LEAN SIX SIGMA Y SU RELACION
CON LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA PERFORACIONES
HORIZONTALES PERU SAC, LIMA - 2021”; entre las causas del problema se han
encontrado falta de mantenimiento a los equipos, claves para el correcto
funcionamiento del &rea, ausencia de inversidbn en nuevas tecnologias de
informacion que agilicen el tiempo de entrega de los resultados, una correcta
gestion de los inventarios, nula capacitacion al personal que les permita ser mas
eficiente en el desempefio de sus funciones; estas consideraciones permitieron

establecer los siguientes objetivos:

Establecer como la aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma se
relaciona con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Pert SAC,
Lima - 2021.

Establecer como la preparaciéon de la metodologia Lean Six Sigma se
relaciona con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Pert SAC,
Lima - 2021.

Establecer como la identificaciéon de la metodologia Lean Six Sigma se
relaciona con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Pertu SAC,
Lima - 2021.

Establecer como la ejecucion de la metodologia Lean Six Sigma se relaciona
con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima -
2021.

Establecer como la evaluacion de la metodologia Lean Six Sigma se
relaciona con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Pert SAC,
Lima - 2021.

El contenido del informe esta estructurado en siete capitulos, de la siguiente

manera:

CAPITULO 1, Contiene el planteamiento del problema, abarcando la

caracterizacion de la problematica, formulacion del problema, objetivos de la

XV



investigacion, justificacion de la investigacion.

CAPITULO I, Guarda relacion con el desarrollo del marco teodrico,
comprendiendo los antecedentes de la investigacion, teoria cientifica que

fundamente el estudio, y el marco tedrico conceptual.

CAPITULO Ill, Abarca la parte metodoldgica de la investigacion, en la que
incluye el tipo y nivel, el método y disefio de investigacion, poblacion y muestra,
procedimientos de la investigacion, técnicas e instrumentos de recoleccion de

datos, técnicas de analisis y procesamiento de datos.

CAPITULO 1V, Detalla el analisis e interpretacion de los resultados de la

investigacion.

Finalmente, en los capitulos V, VI y VII se han establecido las respectivas

discusiones, conclusiones y recomendaciones obtenidas.
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l. PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1. Planteamiento del problema

A nivel mundial Pagés (2010) indica que la baja productividad suele ser el
resultado no intencionado de una gran cantidad de fallas del mercado y del Estado
que distorsionan los incentivos para innovar, impiden la expansiéon de las
compainiias eficientes y promueven la supervivencia y el crecimiento de empresas

ineficientes.

Estas fallas del mercado y del Estado son mas pronunciadas en las
economias de bajos ingresos y América Latina no es la excepcion y
constituyen un factor importante que explica sus niveles relativamente bajos
de productividad. Asi mismo, considera que la baja productividad no es
universal, sino que se presenta en algunas empresas, especialmente en las
mas pequefias, como se observa en los paises de América Latina y El
Caribe. (Citado por Orozco Cardozo, 2016, p. 2)

Por otro lado, Max y Robledo (2010) comparando un buen numero de
economias de todo el mundo, constatan que el problema de la productividad
en América no se deriva Unicamente de la especializacion productiva, en
sectores de baja productividad, sino que es mas bien una caracteristica
general a todos ellos. Ademas, obtienen que a lo largo del tiempo no se ha
producido un incremento del peso en la economia de los sectores con

mayores niveles de productividad. (Citado por Orozco Cardozo, 2016, p. 2)

En los ejercicios de descomposicion del crecimiento, el declive del
crecimiento de la productividad total de los factores (PTF) que ha tenido lugar en
América Latina desde 1980 aparece como el "determinante proximo" mas
importante de la desaceleracion del crecimiento en la regidén, esto es mas
importante que la reduccién en la tasa de acumulacion de factores. Asi mismo, la
brecha en el crecimiento de la productividad con el resto del mundo aparece como
mas importante que la brecha en la acumulacion de factores en la "explicacion™ del
comparativamente pobre desempefio del crecimiento de América Latina en
décadas recientes. Ello explica por qué el comportamiento de la productividad ha

atraido tanta atencion en la explicacion del lento crecimiento de la region. (Ros
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2011)

En el Perq, la legislacion anterior al afio 2013 tomaba en consideracion dos
de los tres parametros utilizados por la Comision de la Unién Europea: el nimero
de trabajadores y el monto anual de ventas (Decreto Legislativo 1086, 2008 y Ley
28015, 2003). En el afio 2013, la Ley de impulso al desarrollo productivo y al
crecimiento empresarial redujo a un solo pardmetro la categorizacion de las
microempresas, pues la mencionada norma califica a una microempresa solo en

funcién del nivel de ventas. (Alva, 2017)

El presente trabajo de investigacion tiene como problema la baja
productividad de los trabajadores en la Empresa Perforaciones Horizontales Peru
SAC, Lima - 2021 este estudio sera realizado en el afio 2021, entre las causas del
problema se han encontrado falta de mantenimiento a los equipos, claves para el
correcto funcionamiento del area, ausencia de inversioén en nuevas tecnologias de
informacion que agilicen el tiempo de entrega de los resultados, una correcta
gestion de los inventarios, nula capacitacion al personal que les permita ser mas

eficiente en el desempefio de sus funciones.

Conociendo la problematica en la empresa Perforaciones Horizontales Peru
SAC, Lima - 2021, se ha decidido realizar el presente trabajo de Investigacion con
el fin de establecer el grado de relacion que tiene la Metodologia Lean Six Sigma y

la productividad.
1.2. Formulacion del problema
1.2.1. Problema general.

PG. ¢De qué manera la metodologia Lean Six Sigma se relaciona con la
productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima -
20217

1.2.2. Problemas especificos.

PE 1. ¢De qué manera la preparacion de la metodologia Lean Six Sigma se
relaciona con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales
Perd SAC, Lima - 20217?
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PE 2. ¢De qué manera la identificacion de la metodologia Lean Six Sigma se
relaciona con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales
Peru SAC, Lima - 20217

PE 3. ¢De qué manera la ejecucion de la metodologia Lean Six Sigma se relaciona
con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Perd SAC,
Lima - 20217

PE 4. ¢(De qué manera la evaluacion de la metodologia Lean Six Sigma se
relaciona con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales
Pert SAC, Lima - 20217

1.3. Justificacion del estudio
1.3.1. Justificacioén tedrica.

Nos dice que la justificacién teodrica, “alude al deseo que aparece en el
investigador por estudiar y/o investigar en uno o0 mas conceptos tedéricos que tratan

o se refieren al problema que se explica” (Valderrama, 2013, p. 140).

El porqué de nuestra investigacion reside en el estudio de la aplicacion del
Lean Six Sigma en pequefias y medianas empresas: un enfoque metodoldgico
propuesto por Felizzola Jiménez, Heriberto, & Luna Amaya, Carmenza. (2014).; y
la teoria de la productividad como clave el crecimiento y el desarrollo en el Pert y
el mundo propuesto por Norma V. Loayza (2016). Dichos conocimientos, nos
ayudaran a incrementar la productividad de los trabajadores aplicando

herramientas del Lean Six Sigma.
1.3.2. Justificacion practica.

Se considera una justificacién practica “cuando su desarrollo ayuda a
resolver un problema o, por lo menos, propone estrategias que al aplicarse

contribuirian a resolverlo” (Bernal, 2010, p. 106).

Por tanto, el aporte de este trabajo sera mejorar la productividad mediante
la implementacibn de programas de mantenimiento a los equipos, buscar
tecnologias de la informacién accesibles a la organizacién, capacitar a los

trabajadores en el uso de las nuevas tecnologias, todo esto respaldado por la
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metodologia Lean Six Sigma que es una herramienta de trabajo aplicada a la
empresa cuyo objetivo es medir la eficiencia operativa de la empresa, buscar
soluciones, alternativas para mejorarla. La meta final del método Lean Six Sigma

es mejorar los procesos y procedimientos de una organizacion.
1.3.3. Justificacién metodologica.

La justificacion de caracter metodologico “hace referencia a la utilizacion de
técnicas y metodologias definidas encuestas, formularios, o0 modelos mateméticos,
que ayudan a contribuir al estudio de problemas semejantes al que se investiga”
(Valderrama, 2013, p. 140).

Es de aplicacion metodoldgica, ya que contribuira a la investigacion en
alcanzar los objetivos de estudios propuestos, como mejorar la productividad del
proceso con la utilizacion de la filosofia Lean Six Sigma. Para lo cual se utilizan
instrumentos que permitan medir la variable Lean Seis Sigma y su relacion con la

variable Productividad.
1.4. Objetivos de la investigaciéon
1.4.1. Objetivo general.

OG. Establecer como la aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma se relaciona
con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Pera SAC,
Lima - 2021.

1.4.2. Objetivos especificos.

OE 1. Establecer como la preparacion de la metodologia Lean Six Sigma se
relaciona con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales
Pert SAC, Lima - 2021.

OE 2. Establecer como la identificacion de la metodologia Lean Six Sigma se
relaciona con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales
Pertu SAC, Lima - 2021.
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OE 3. Establecer como la ejecucion de la metodologia Lean Six Sigma se relaciona
con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Perd SAC,
Lima - 2021.

OE 4. Establecer como la evaluacion de la metodologia Lean Six Sigma se
relaciona con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales
Peru SAC, Lima - 2021.
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. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes de la investigacién
2.1.1. Antecedentes nacionales.

Huaman Quispe, P. (2019), en la investigacion “Seis Sigma para Mejora de
la productividad en la Fabricacién de Pafiales de la Linea Nazca, Santa Clara 20197,

(Tesis de Pregrado). Facultad de Ingenieria. Universidad César Vallejo. Lima, Pera.

El objetivo fue Seis Sigma mejorar la productividad en la fabricacién de
pafiales de la Linea Nazca, Santa Clara, 2019. El presente trabajo es cuantitativo,
aplicada y de disefio cuasi experimental. La poblacion que se selecciona para el
estudio es el conjunto de pafales de la linea nazca durante el proceso de
fabricacion, para el andlisis de la mejora de la productividad se determina en un
periodo de 12 semanas pretest, y 12 semanas postest el cual son los que se toma
como muestra. El resultado fue que la productividad antes de la aplicacion de la
metodologia Seis Sigma se encontraba en 68.71% y después de la implementacion
se incrementd a un 78.56%, teniendo un crecimiento de 9.85% la productividad.
Concluyo que, la metodologia Seis Sigma incrementa la productividad en la
fabricacion de Pafiales de la Linea Nazca, Santa Clara 2019.

Garcia Aquino, R. L. (2019), “Mejora de la productividad en el proceso de
soldadura mediante la metodologia Seis Sigma en la empresa Fortaleza S.R.L,
Talara, 2018”, esta investigacion se realizo Piura, Peru. El objetivo fue determinar
en qué medida se mejorara la productividad en el proceso de soldadura mediante
la metodologia Seis Sigma en la empresa Fortaleza S.R.L, Talara, 2018. El disefio
de la investigacion que se aplico es de tipo pre-experimental, con una poblacién de
16 servicios de soldadura ejecutados en un periodo de un mes, como la poblacion
fue reducida no hubo muestra. A los cuales se les aplicé las técnicas e instrumentos
de recoleccién de datos como: lista de cotejos, guia de analisis documental y
cuestionario. La investigacion tuvo como resultado el incremento de la
productividad en un 16%, el cual se obtuvo mediante la mejora de la eficiencia y la
eficacia. Se concluy6 que mediante los instrumentos se pudo identificar las causas

gue eran la fuente de la mala productividad en el proceso de soldadura y mediante
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la metodologia Seis Sigma se disefiaron soluciones a los posibles problemas

detectados.

Medina Hoyos, G.A.; Montalvo Montalvo, G. P, & Vasquez Coronado, M.
H. (2018), en el articulo titulado “Mejora De La Productividad Mediante Un Sistema
De Gestion Basado En Lean Six Sigma En El Proceso Productivo De Pallets En La

Empresa Maderera Nuevo Peru S.A.C”, Pimentel, Peru.

El objetivo fue mejorar la productividad en el proceso productivo de pallets
en la empresa Maderera Nuevo Pert S.A.C, mediante un Sistema de Gestion
basado en Lean Six Sigma. El tipo de investigacion fue descriptiva y aplicada, el
disefio no experimental y cuantitativo, método deductivo, la poblacién y muestra
fueron las zonas del proceso productivo de pallets las cuales son aserrado,
diseminado, impregnado o curado, secado y armado. Se us0 técnicas de andlisis
documentario, entrevista, encuesta, observacion directa. Instrumentos como guias
de documento, cuestionario, guia de observacion, hoja de control que fueron
aplicadas en las zonas de produccién. Dando como resultados un mejor control en
el proceso productivo de pallet y obteniendo una mejora en la productividad global
de 1.01 a 1.36. Concluy6 que para lograr la mejora de la productividad es necesario
se lleve un constante control de todo el proceso y de los programas propuestos.

Espejo Pefia, D. A. (2018), en la investigacion titulada “Implementacion De
Lean Six Sigma Y La Productividad En Una Pyme De Produccion- 2017”, (Tesis
Doctoral en Ingenieria Industrial). Universidad Inca Garcilaso de la Vega. Lima.

Pera.

El objetivo fue medir la influencia de la implementacion de Lean Six Sigma
en la productividad de una Pyme de produccién. La poblaciéon y la muestra son
iguales por ende la investigacion es de tipo pre experimental, la poblacion esta
constituida por la informacion recolectada del area de produccion diariamente y
consolidada semanalmente durante 12 semanas. Las técnicas de recoleccion
fueron la observacion y analisis documental. La investigacién tuvo como resultado
un incremento del 22.87%, ademas se elevo el nivel sigma del proceso de
produccion de 2.09 a 3.00 y se aumento la ratio de valor agregado de 0.64 a 1.4.

En conclusion, se determin6é que la implementacion de Lean Six Sigma influye
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positivamente en la productividad de una Pyme de produccion.

Bayona Moran, J. S. (2017), en la investigacion “Aplicacion Del Seis Sigma
Para Incrementar La Productividad Del Proceso De Etiquetado De Envases Para
Jarabes En Un Laboratorio Farmacéutico, Lima — 2016”, (Tesis de Pregrado).

Facultad de Ingenieria. Universidad César Vallejo. Lima, Peru.

El objetivo fue determinar de qué manera la aplicacion el Seis Sigma
incrementa la productividad del proceso de etiqguetado de envases para jarabes en
un Laboratorio Farmacéutico, Lima — 2016. La investigacién fue del tipo aplicada,
descriptivo, cuantitativa y longitudinal, cuyo disefio utilizado es cuasi experimental,
la poblacién y muestra fue los lotes diarios del proceso de etiquetado de envases
para jarabes en un laboratorio farmacéutico. Como instrumento se utilizo registros
de recoleccion de datos. La validacion del instrumento se realiza por el juicio de
expertos y su confiabilidad est4 dada por la misma naturaleza de la investigacion
cuantitativa. Como resultado se logré aumentar la productividad de 0.675 a 0.996
(aplicando el Seis Sigma), esto quiere decir tuvo un incremento de la productividad
de 47.56%. Concluyo que la productividad se elevé teniendo promedios mayores al
95.2 % requerido por la empresa al aplicar el Seis Sigma al proceso de etiquetado

de envases para jarabes en un Laboratorio Farmacéutico.
2.1.2. Antecedentes internacionales.

Chicome Rincon A. J. y Torres Tapias, A. (2020), en la investigacion
titulada” Propuesta para la reduccion de desperdicios en el proceso de garrafas en
la empresa Colfoplas S.A utilizando la metodologia Lean Seis Sigma”, Facultad de

Ingenieria. Universidad de la Salle. D.C, Colombia.

El objetivo fue Proponer un proyecto Lean Seis Sigma en la linea de
produccion de garrafas, implementando la metodologia DMAIC. Para ello se
trabajara solo cuatro fases del DMAIC (Definir, Medir, Analizar y Mejorar). Para la
ejecucion del proyecto se inicia con la definicion del problema, seguidamente de la
definicion de la linea base para determinar el enfoque mediante la recopilacion de
datos, luego se identifica la causa raiz del problema anteriormente planteado, es
decir, identificacion de las diferentes causas que conllevan al aumento de los

rechazos mediante analisis estadisticos, herramientas de decision multi-criterio
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como el proceso de andlisis jerarquico (AHP), ademas de herramientas de Lean
Manufacturing, que permitieron la formulacion de acciones de mejora en la
empresa. Como resultado se identifican diferentes causas que indican el alto indice
en porcentaje y dinero que representa cada reproceso. Se concluye al presentar a
la empresa las soluciones de mejora que permiten a la compafiia con soportes
validos estadisticamente que garanticen la disminucion de desperdicios y con
mejoras que le permitan a la empresa trabajar bajo la metodologia Lean seis

sigmas.

Arellano Messer, J. L. (2019), en la investigacion titulada ESTRATEGIA SIX
SIGMA: PROPUESTA PARA REDUCIR VARIABILIDAD DEL PROCESO DE
PATROCINIO JUDICIAL EN UNA ORGANIZACION DE SERVICIOS. (Tesis de

Maestria). Facultad de ingenieria. Universidad del Desarrollo. Concepcion Chile.

Tuvo como objetivo Proponer un modelo basado en la metodologia Six
Sigma (60) que permita identificar las brechas existentes en el proceso de
patrocinio judicial con el fin de lograr un mejor servicio al usuario final. EI método
utilizado en este estudio es de caracter descriptivo, dado que se miden y recolecta
informacion de diferentes aspectos o dimensiones del elemento en investigacion.
En esta investigacion, se evidencia que en el proceso de patrocinio judicial existe
variabilidad, situacion que impacta en el servicio entregado al usuario final, lo cual
es concordante con la determinaciéon del nivel sigma de 1,81. Por lo anterior, es
factible establecer una linea base para la aplicacion del Six Sigma con el propésito
de mejorar el desempefio del proceso estudiado. En efecto, los resultados muestran
gue para lograrlo es necesaria la comprension cabal de qué es y como se aplica

dicha herramienta en organizaciones del area servicios.

Narvdez Romo, G. (2019), en la investigacion “Aplicacion de un modelo de
mejoramiento de la productividad basado en Lean Six Sigma a la empresa D’MAX
SPORT S.A.S fabricante de calzado”, (Tesis de Pregrado). Facultad de Ingenieria.
Universidad Autonoma de Occidente. Santiago de Cali, Colombia.

El objetivo fue aplicar un modelo de mejoramiento de la productividad
basado en herramientas Lean Six Sigma para una empresa fabricante de calzado
masculino en la ciudad de Cali. La metodologia usada sigue los pasos definidos por
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el proyecto MimoLeans enfocada en la metodologia DMAIC que hace parte de la
filosofia del Six Sigma, el cual permite articular de manera eficaz las herramientas
del Lean Manufacturing, las fases de la metodologia estan sefialadas como definir,
medir, analizar, implementar y controlar. en Definir se us6 herramientas propias de
la ingenieria, entrevistas informativas, BSC, diagrama SIPOC, herramienta BPMN.
En Medir se usa el método Stream Mapping. En la tercera fase se enfoca en
Analizar los datos recolectados por toma de tiempos en cada proceso, se usa
herramientas de diagrama como Pareto y dispersion. En la dltima fase implementar
se capacita a la gerencia, supervisores y lideres del proceso sobre métodos que se
va a implementar, explicar el método de ejecucion a los operadores y la
estandarizacion del proceso. El resultado obtenido al implementar la herramienta
del layout en el proceso de desbaste, logro establecer un aumento en la
productividad diaria del proceso, ademas del flujo de materiales entre las areas,
mejorando las condiciones de trabajo para los operarios. Se concluye que el
proceso actual tiene una productividad de 90 unidades por turno el cual equivale a
un Takt Time de 5,5 minutos por unidad. En el futuro el proceso obtendria una
productividad de 103 unidades por turno lo equivaldria a tener un Takt Time de 4.08

minutos por unidad, logrando aumentar la productividad en cada uno de los turnos.

Arce Montafo, P. A. & Florez Benavides, E. T. (2019), en la investigacion
“Aplicacion de un modelo Lean Six Sigma orientado a la mejora de la productividad
en dos empresas del sector cuero, calzado y marroquineria de Cali”, (Tesis de
Pregrado). Facultad de Ingenieria. Universidad Autbnoma de Occidente. Santiago
de Cali, Colombia.

El objetivo fue implementar un modelo de mejoramiento de productividad
utilizando herramientas Lean Six Sigma en las empresas Pyme elegidas de la
cadena productiva del cuero en Cali. La metodologia desarrollada esta basada en
DMAIC que es propia de six sigma, pero, ademas, permite incorporar herramientas
de Lean Manufacting. EI modelo del proyecto fue Mimoleanss. como resultado se
logré obtener la secuencia de las actividades, generar utilidad para la compafiia y
mejorar el proceso productivo mediante la estandarizacion de las etapas del
proceso. Se concluye que la implementacion de la herramienta Lean Six Sigma

contribuye al mejoramiento de la produccion y por ende de la productividad de una
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empresa.

Gonzalez Molina, C. P.; Mora Prieto, M. & Gasca Herrera, Y. O. (2019),
en la investigacion titulada “Mejoramiento de la productividad en la empresa
Cilindros Company S.A.S utilizando herramientas Lean Manufacturing e industria
4.0 en los procesos automatizado y semi-automatizado”, (Tesis de Pregrado)

Facultad de Ingenieria. Universidad Cooperativa de Colombia. Neiva, Colombia.

El objetivo fue Aplicar herramientas Lean manufacturing a los procesos
automatizado y semiautomatizado, disminuyendo desperdicios con el fin de mejorar la
productividad. Las técnicas de recoleccion de informacion para este trabajo fueron por
observacion en los dos procesos productivos, utilizando anotaciones, registros sonoros
y audiovisuales. Es una investigacion aplicada a dos procesos de produccion
manejados en la empresa CILINDROS COMPANY S.AS. Las fuentes son
experimentales tomadas por medio de la informacion y datos arrojados dentro o en el
desarrollo de los procesos de produccién empleados. El nivel es del tipo cuantitativo
donde las diferentes tablas incorporadas en ambos procesos productivos fueron
llevadas a Excel o MINITAB para demostrar el desbalance de niveles de estrés,
intentos con respecto al tiempo y niveles sigma. Es un trabajo deterministico, porque
este se planificé todo lo que se iba a mejorar, por medio de un listado de falencias,
donde luego se disefié 0 modeld para finalmente, ejecutarlo no solo en la simulacién

de los procesos productivos sino también llevandolo a una situacién real.
2.2. Bases teoricas de las variables
2.2.1. Bases tedricas de la variable 1: Lean six sigma.
2.2.1.1. Definicién de Six sigma.

Segun Folaron (2003) y Mayeleff (2012), citados por Felizzola y Luna (2014)
“Six Sigma es considerado como una evolucion de las teorias clasicas de la
calidad y la mejora continua, como el Control Estadistico de Proceso y la
Administracion de la Calidad Total TQM” (p. 264)

Agregan Pepper & Speding (2010), citados por Felizzola y Luna (2014): En
este sentido Six Sigma toma algunos elementos de sus teorias precursoras y los

estructuran de forma sistematica, creando un enfoque mejorado y con mayor
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efectividad en la consecucion de resultados, cuyo éxito se basa en los siguientes

aspectos. (p. 264)

o Se enfoca en los criticos de satisfaccion del cliente (CTS);

o Se basa en la ejecuciéon de proyectos de mejora;

o Hace uso intensivo de datos y herramientas estadisticas;

o Los resultados son medibles desde el punto operacional y financiero;

o Su efectividad en la consecucion de resultados genera mayor compromiso

de la gerencia y las personas;
o Los proyectos son desarrollados por personal capacitado en la metodologia
(cinturones negros, cinturones verdes o cinturones amarillos);

o Genera un cambio cultural orientado a la excelencia operacional. (p. 264)
Agregan Antony, Kumar y Madu (2005), citados por Felizzola y Luna (2014)

Six Sigma esta soportado en una metodologia compuesta de cinco fases:
Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar, comunmente llamada DMAIC,
por sus siglas en inglés (Define, Measure, Analize, Improve, Control), y tiene
como objetivo aumentar la capacidad de los procesos, de tal forma que estos
generen solo 3,4 defectos por millon de oportunidades (DPMO), con lo que
los errores o fallas se hacen practicamente imperceptibles para el cliente. (p.
264)

Segun Agregan Antony, Kumar y Bufiuelas (2006), citados por Felizzola y
Luna (2014) “Esto ha llevado a muchas organizaciones a implementar Six Sigma
como estrategia de negocios para aumentar su rentabilidad, mejorar la calidad de
sus productos y servicios, llegando a mejorar su productividad y competitividad” (p.
264-265).

2.2.1.2. Manufactura esbelta.

A criterio de Jones y Womack (2012), citados por Felizzola y Luna (2014)

Por otro lado, la Manufactura Esbelta es un enfoque que permite mejorar la
forma como la empresa organiza y gestiona la relaciéon con sus clientes; la
cadena de suministro; el desarrollo y la fabricacion de sus productos,

buscando generar mayores salidas con menores recursos. (p. 265)
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La Manufactura Esbelta esta soportada en cinco principios basicos, que son:
identificar y definir el valor (Value); identificar los flujos de valor (Value
Stream); alinear las acciones de la organizacién con los flujos de valor
(Flow); permitir que las necesidades y expectativas de los clientes jalonen

(Pull); y, por ultimo, perseguir la perfeccion (Perfection). (p. 265)
2.2.1.3.Elementos transversales.

Segun Felizzola y Luna (2014):

Los elementos transversales en el marco metodologico son el motor para el
despliegue de LSS en la organizacion, se puede decir que son elementos de
la cultura organizacional que garantizan el avance y la continuidad; para que
esto no se convierta en un proceso intermitente con esfuerzos aislados, cuya
responsabilidad recae solo en el lider de despliegue. Este elemento se puede
observar en la parte inferior de la Figura 1, y su descripcion se presenta a
continuacion (p. 266-267).

Metas y Objetivos Estratégicos

N Fase 1, Fase 2. Fase 3. Fase 4.
P Preparacion Identificacion Ejecucidn Evaluacion

-
r——————=- T

1. Compromiso de la [ |t Definicion de focos de 1. Caracterizacién de 1. Evaluacion de proyectos

direccién | mejora proyectos 2. Identificacion de
| 2, Alineacién estratégica 2. Definicidn de portafolio 2. Definicion de linea base lecciones aprendidas
| 3. Enfoque al cliente || de proyectos 3. Identificacion de causa 3. Comunicacién de

4, Formacin en Lean Six | raiz resultados
| Sigma | 4. Definicion de acciones

5. Estandarizacion de de mejora
| procesos | 5. Control y
| 6. Cultura de medicién | mantenimiento de las

| mejoras alcanzadas

¥ T T ®

Cultura de Mejora Kaizen
Liderazgo enfocado en la Mejora

Figura 1. Metodologia para implementar Lean Six Sigma en PYMES
Nota: Tomado de Felizzola y Luna (2014)
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2.2.1.3.1. Cultura de Mejora Continua Kaizen.

Segun Coronado y Antony (2002) Chakraborty y Chuan (2012) citados por
Felizzola y Luna (2014) “La resistencia al cambio es uno de los grandes retos que

enfrentan las organizaciones cuando se llevan a cabo proyectos LSS” (p. 267)
A criterio de Laraia, Mody y Hall (1999) citados por Felizzola y Luna (2014)

Por esta razon, es necesario lograr que las personas incluyan dentro de su
rutina diaria el componente de mejora continua Kaizen, que busca introducir
cambios pequefios y graduales de forma constante, mas que en grandes

cambios proyectados en largos periodos. (p. 267)
Liderazgo Enfocado en la Mejora.

Segun Linderman, Schroeder, Zaheer y Choo (2003) citados por Felizzola y
Luna (2014)

Los cambios en la organizacion requieren una gestién constante y efectiva,
ya que las personas necesitan ser motivadas para introducir mejoras en los
procesos y conseguir resultados, pero esta responsabilidad es mayormente
de la alta direccién, debido a que son los encargados de liderar e impulsar

los cambios desde la planeacién hasta la ejecucién (p. 267)
2.2.1.4.Dimensiones de la Metodologia Lean Six Sigma.
2.2.1.4.1. Dimension: Preparacion.

Segun Felizzola'y Luna (2014):

En esta fase la organizacion debe emprender una serie de acciones que
garanticen el cumplimiento de aquellas caracteristicas o condiciones
necesarias para implementar con éxito la metodologia. Con esto se busca
crear las condiciones minimas necesarias para desarrollar proyectos LSS
con alta probabilidad de éxito. Una descripcion detallada de cada una de las

condiciones necesarias se suministra a continuacion (p. 267).
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Indicador: Compromiso de la direccion.
Continuan Herdenson y Evans (2000) citados por Felizzola y Luna (2014)

“El compromiso de la direccidon es clave dentro de todo el proceso, ya que
es uno de los factores que garantiza la continuidad de LSS, esto, mediante
la asignacion de los recursos necesarios y el impulso en toda la

organizacion” (p. 267).
Indicador: Alineacién estratégica.
Segun Antony y Banuelas (2002) citados por Felizzola y Luna (2014)

Para definir el rumbo y enfoque que debe tomar LSS dentro de la
organizacion, primero se debe conocer su planeacion estratégica, y en caso
de no tenerla, se debe por lo menos conocer las proyecciones de la

organizacion a mediano y largo plazo. (p. 267)
Indicador: Formacion en lean six sigma.
Segun Linderman et. al. (2003) citados por Felizzola y Luna (2014)

Toda persona que participa en un proyecto LSS, sea liderando, coordinando,
ejecutando o apoyando los proyectos, debe recibir formacion en las
metodologias y herramientas LSS, ya que esto contribuye a la correcta
ejecucioén de los proyectos y a un mejor desempefio del personal. (p. 268)

Continuan Wessel y Burcher (2004) citados por Felizzola y Luna (2014)

Para el caso de las PYMES, la intensidad horaria y estructura del programa
de formacion puede variar respecto de las grandes empresas, pero esto
dependera de la capacidad financiera, la disponibilidad de tiempo del
personal que participa y las necesidades especificas de acuerdo con el tipo

de empresa (manufactura o servicios). (p. 268)
Indicador: Estandarizacion de procesos.

Segun Wessel et. al. (2004) y Karthi, Devadasan y Murugesh (2008) citados
por Felizzola y Luna (2014)

Contar con un proceso estandarizado y estadisticamente estable, es una de
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las condiciones de partida en todo proyecto LSS, ya que con esto se puede
establecer una linea base, hacer una gestion efectiva de los procesos y

evidenciar las mejoras alcanzadas con los proyectos. (p. 268)
Indicador: Cultura de medicion.

Segun Sunil y Deshmukh (2012) y Kumar y Antony (2008) citados por
Felizzola y Luna (2014) “La medicion del desempeino en los procesos por
medio de indicadores, es fundamental en toda marcha de mejora, y mas aun
en proyectos LSS, ya que brinda un conocimiento real acerca del progreso y

los resultados alcanzados” (p. 268).
2.2.1.4.2. Dimension: Identificacion.

Segun Larson (2003) citados por Felizzola y Luna (2014) “En la fase de
identificacion la organizacion debe decidir cudl sera el enfoque de los proyectos
LSS. Dos preguntas basicas para resolver en esta fase son: ¢ Qué se quiere lograr

con la implementaciéon de LSS?” (p. 268).

¢ Qué proyectos se deben ejecutar para lograr los objetivos estratégicos?
Brue (2006) citado por Felizzola y Luna (2014, p. 268). Por tanto, primero se deben
definir los focos de mejora y luego se debe crear un portafolio de proyectos, del
cual saldran los proyectos a ejecutar. A continuacion, se presenta una descripcion

de estas etapas.
Indicador: Definicién de focos de mejora.
Segun Felizzola'y Luna (2014):

Debido a las limitaciones financieras, de recursos e infraestructura en las
PYMES, se debe definir previamente sobre qué areas, procesos y productos/
servicios criticos se debe trabajar para la consecucion de los objetivos
estratégicos, y cudles seran los indicadores de gestidon que se utilizarian para
medir su desempefio. En virtud de que la identificacion de las areas de
mejora tiene un alto componente estratégico, es necesaria la participacion

de los directivos de la organizacién (p. 268).
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Indicador: Definicion de portafolio de proyectos.

Segun Felizzola y Luna (2014):

Luego de haber identificado los focos de mejora, se define un portafolio de
proyectos LSS, con lo que se busca fortalecer las é&reas de las

organizaciones identificadas como claves.

Se debe evitar desarrollar proyectos que no estén articulados con los focos
de mejora, ya que se corre el riesgo de desperdiciar tiempo y recursos en
acciones de mejora que no estan alineadas con la estrategia de la
organizacion, no generan un alto impacto en los resultados financieros, no
contribuyen significativamente con la satisfaccion del cliente y por tanto no

generan el compromiso de la direccion. (p. 268)

Para construir el portafolio de proyectos:

268).

Primero se debe “Identificar posibles proyectos” (Felizzola y Luna, 2014, p.

Continuan Fernandes, Da Silva y Turrioni (2011) citados por Felizzola'y Luna
(2014) “Evaluar los proyectos previamente identificados; teniendo en cuenta
factores como el tiempo de duracion, inversion, nivel de conocimiento de las
causas, complejidad, impacto financiero, impacto en el cliente, entre otros”
(p. 268).

Por ultimo, se debe “Priorizar los proyectos de acuerdo con la calificacion

obtenida en la evaluaciéon” (Felizzola y Luna, 2014, p. 268).

2.2.1.4.3. Dimension: Ejecucion.

Ya preparada y con proyectos seleccionados, la organizacién puede
proceder a la ejecucion. En esta fase la organizacion ejecuta y hace
seguimiento a los proyectos previamente seleccionados, para esto se utiliza
como base la metodologia DMAIC de Six Sigma y las herramientas de la
Manufactura Esbelta. En la Figura 2 se presenta el proceso genérico para la

ejecucion de un proyecto LSS. (Felizzola 'y Luna, 2014, p. 268)
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Figura 2. Metodologia DMAIC para Proyecto Lean Six Sigma en PYMES
Nota: Tomado de Felizzola y Luna (2014).

Indicador: Caracterizacion de proyectos.
Segun Felizzola y Luna (2014):

En esta etapa se busca definir los aspectos generales del proyecto, tales
como: titulo del proyecto, objetivo, planteamiento del problema, equipo de
trabajo, programacion de las actividades, métricas, variables del proceso,
actividades del proceso u otra informacion necesaria para realizar completa
caracterizacion del proyecto. El desarrollo de la fase comprende

basicamente tres (3) actividades:

1) Realizar el Project Charter: la informacién contenida en el Project Charter
varia de acuerdo con el nivel de detalle que la organizacién requiera, pero
como minimo debe contener: titulo del proyecto objetivo, planteamiento
del problema, estado actual de las métricas LSS, ahorro proyectado y

equipo del proyecto.

2) Hacer un mapeo del proceso y definir variables: antes de emprender
cualquier accion se debe analizar a profundidad el proceso a intervenir y
sus respectivas variables. En esta actividad se pueden utilizar

herramientas como los flujogramas, mapas de procesos, SIPOC o el

34



Mapa de Flujo de Valor.

3) ldentificar métricas del proceso: basado en el anadlisis que se haga del
proceso, se identificaran las medidas de desempefio claves sobre las
cuales se hara seguimiento durante y después de la ejecucion del
proyecto. (p. 268-269)

Indicador: Definicién de linea base.
Segun Felizzola y Luna (2014):

Una de las caracteristicas fundamentales del enfoque LSS es el uso
intensivo de datos e informacion, utilizados para el analisis de los procesos, el
disefio de estrategias de mejora y la toma de decisiones. Por esta razén, antes
desarrollar las fases de analisis y mejora es necesario asegurar que las fuentes de
informacion y los sistemas de medicidon sean lo suficientemente confiables, para

evitar tomar acciones erroneas que conlleven a la falta de resultados.

Adicionalmente, en esta etapa se debe levantar una linea base, que sirva
como un punto de partida para evaluar la efectividad de las mejoras alcanzadas

con la consecucién de cada proyecto. Las actividades en esta etapa son:

1) Validar sistema de medicién: un sistema de medicion debe ser evaluado con
los siguientes criterios: exactitud (Sesgo), linealidad, estabilidad,
repetitividad, reproducibilidad y sensibilidad [19, 44]. Segun el tipo de dato
se pueden utilizar diferentes métodos estadisticos: Andlisis R&R y Estudio
de Linealidad y Sesgo para datos continuos; y Analisis de Concordancia,

cuando se evaluan atributos.

2) Definir plan de recoleccion de datos: se debe disefiar un plan de recoleccion
de datos basado en los conceptos de muestreo, esto con el fin de recopilar
informacion necesaria para hacer seguimiento a las medidas de desempefio

y realizar andlisis estadistico que permita identificar la causa raiz.

3) Definir linea base: se debe definir el estado inicial del proceso, producto o
servicios, mediante un analisis de capacidad de proceso y de los célculos de
meétricas LSS como el Nivel Sigma, DPO, DPU, DPMO, RTY, Takt Time y
Lead Time. (269-270)
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Indicador: Identificacion de causa raiz.
Segun Felizzola y Luna (2014):

Para identificar la causa raiz primero se deben identificar las causas
potenciales; en segundo lugar, las causas deben ser validadas con la ayuda de
métodos estadisticos y analisis por los equipos de trabajo; y, por ultimo, se deben
definir las causas que tienen mayor impacto sobre el problema. A continuacion,

presentan las actividades claves:

1) Identificar causas potenciales: para esto se pueden utilizar herramientas
como el diagrama de afinidad, diagrama de Ishikawa y Analisis de Modo y
Efecto de Fallo (AMEF).

2) Analizar y validar causas: para esto se pueden utilizar herramientas como
las pruebas de hipdétesis, el Andlisis de Varianza (ANOVA), el analisis de
correlacion, los Disefios de Experimentos (DOE), métodos estadisticos no

paramétricos y los métodos estadisticos multivariados.

3) Priorizar y seleccionar causas a trabajar: luego de validadas las causas, se
deben priorizar de acuerdo con la contribucion que estas tengan sobre el
problema o la variabilidad del Proceso, para esto se pueden utilizar
herramientas como la matriz causa-efecto y el AMEF. (p. 270)

Indicador: Definicion de acciones de mejora.
Segun Felizzola'y Luna (2014):

Basada en la causa raiz identificada en la etapa anterior, se deben definir
acciones especificas para darle solucién al problema y alcanzar el objetivo
propuesto con el desarrollo del proyecto. Las soluciones planteadas pueden ser
acciones de rapido cumplimiento o también pueden conllevar a la implementacion
de un conjunto de acciones basadas en buenas practicas de gestion. En este punto
las herramientas de la Manufactura Esbelta juegan un papel fundamental, ya que
permiten analizar y diseflar soluciones. Al final, todas las acciones se deben
consolidar en un plan piloto que permita hacer seguimiento y control. Las

actividades claves en esta etapa son:
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1) Definir acciones de mejora: para esto se pueden utilizar herramientas
estadisticas y de gestion, no solo para generar ideas y soportar decisiones,
sino también para estructurarlas en un plan de accién con actividades
concretas. Para esto se pueden utilizar métodos estadisticos, como el
analisis de regresion, DOE, los métodos de superficie de respuesta, la
simulacién, y también se pueden utilizar herramientas de la Manufactura
Esbelta, como las 5S, el Kanban, los Flujos de una Pieza, el Mantenimiento
Total Productivo, el SMED, la Gerencia Visual, el Balanceo de Lineas y los
Poka Yokes.

2) Implementar acciones de mejora: las acciones de mejora se deben
implementar de acuerdo con el plan previamente definido, y sobre el cual se
debe hacer un seguimiento periddico para verificar su cumplimiento y tomar

acciones correctivas cuando sea necesario.

3) Validar resultados: en la medida que se van implementando las acciones de
mejora, se debe evaluar el impacto que estas generan sobre el problema,
esto se hace con la revision y analisis de las métricas LSS, métricas
operacionales y métricas financieras. Si no se cumple el objetivo se deben
revisar y replantear las acciones definidas. (p. 270)

Indicador: Control y manteniendo de las mejoras alcanzadas.
Segun Felizzola'y Luna (2014):

En este punto del proyecto se busca incorporar y estandarizar los cambios
introducidos en la etapa de mejora. Por esta razon es importante documentar los
procesos o procedimientos modificados, y para esto se puede utilizar el enfoque de

aseguramiento de la calidad a través de la ISO 9001.

Adicionalmente, se deben diseflar mecanismos para garantizar que los
cambios y mejoras alcanzadas se mantengan a lo largo de tiempo, con el fin de
darle continuidad mas alla del cierre del proyecto. Las actividades claves en esta

etapa son:

1) Estandarizar e integrar las mejoras a los procesos. en esta actividad se

deben levantar manuales de procedimientos, diagramas de procesos, mapas
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de procesos, y si la empresa cuenta con un sistema de gestion de calidad,

entonces debe actualizar el manual de calidad.

2) Definir mecanismos de control de mejoras: se deben disefiar mecanismos
para hacer seguimiento y mantener las mejoras alcanzadas. Por esta razon
es necesario comunicar los cambios a las partes interesadas, y si es
necesario capacitarlos, para asumir los nuevos cambios. Para crear
disciplina y orden se puede acudir a herramientas como las 5S, y para
monitorear indicadores se pueden utilizar los Graficos de control y la

Gerencia Visual.

3) Cerrar proyectos: cuando se han alcanzado las metas e impactos esperados
se debe elaborar un informe de cierre de proyecto, mediante el cual se pueda
comunicar a las partes interesadas, de forma clara y precisa, todos los

resultados del proyecto. (p. 270-271)
2.2.1.4.4. Dimension: Evaluacion.

Segun Kumar, Antony y Tiwari (2011) citados por Felizzola y Luna (2014)

La evaluacion de los resultados derivados de la ejecucion del portafolio de
proyectos es fundamental, ya que permite identificar nuevas oportunidades de
mejora y lecciones aprendidas que conlleven a la realizacién de nuevos proyectos
LSS. Es importante que el equipo LSS pueda destacar los aspectos positivos y
negativos de cada proyecto, ya que esto enriquece el aprendizaje organizacional.
(p. 271).

Algunas actividades claves en la fase de evaluacién son:
Indicador: Evaluacion de proyectos.

Se deben evaluar todos los proyectos ejecutados y verificar su impacto en
los resultados globales de la organizacién. Estos resultados se deben evaluar
teniendo en cuenta los siguientes aspectos: grado de cumplimiento de los objetivos,
impacto financiero, impacto en los productos o servicios, impacto en la eficiencia y
productividad de los procesos e impacto en la satisfaccion de los clientes. (Felizzola
y Luna, 2014, p. 271)
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Indicador: Identificacion de lecciones aprendidas.

Las lecciones se definen de acuerdo con la retroalimentacion y evaluacion
de cada proyecto, con el fin de replicar buenas practicas en la ejecucién de
proyectos LSS y evitar la reincidencia en equivocaciones o errores de anteriores
proyectos, esto al final es un activo de conocimiento y experiencia en LSS derivado

del aprendizaje organizacional. (Felizzola y Luna, 2014, p. 271)
Indicador: Comunicacion de resultados.

De las lecciones aprendidas identificadas en el proceso de evaluacion se
destaca el trabajo a profundidad que se debe hacer sobre el factor humano antes
de implementar cualquier cambio en sus métodos de trabajo, esto incluye
sensibilizacién, capacitacién, motivacion, participacion e incentivos. Esto se debe a
que el factor humano limit6 en gran manera la consecuciéon de los objetivos

planteados en los proyectos. (Felizzola y Luna, 2014)
2.2.2. Bases tedricas de la variable 2: Productividad.
2.2.2.1.Concepto de Productividad.

Segun Loayza (2016) la productividad es el valor del producto por unidad de
insumo, la figura 3 esquematiza esta relacion. Ademas, encontré que la
productividad tiene cuatro componentes principales que son la innovacion, que
consiste en la creacion de nuevas tecnologias, productos y procesos; educacion,
que disemina la innovacion y desarrolla conocimientos y habilidades; eficiencia, que
procura el uso y distribucién eficaz de los recursos productivos; infraestructura fisica
e institucional, que otorga bienes y servicios publicos en apoyo a la economia, como

podemos apreciarlo en la figura 4.
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La productividad es el valor del producto por
unidad de insumo
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Figura 3. ¢, Qué es la productividad?
Nota: Tomado de Loayza (2016)

Segun el Diccionario de la Real Academia de la Lengua Espafola (RAE,
2017), la Productividad es la: Capacidad o grado de produccion por unidad de
trabajo, cualidad de productivo.

Smith (1776), economista y filésofo, desliza el concepto de productividad
cuando analiza las causas y repercusiones de la division del trabajo, las
caracteristicas de los trabajadores y el desarrollo tecnolégico y la innovacion. Al
respecto, en el libro primero de La Riqueza de las Naciones, sefiala que la division
del trabajo es la causa mas importante del progreso en las facultades productivas
del trabajo, de manera que la aptitud, la destreza y la sensatez con que este se
realiza, es una consecuencia de la division del trabajo. (Citado por Lorenzo
Gilvonio, 2018, p. 18)

Marx (1980), en su libro “El Capital”’, define a la productividad del trabajo
como un incremento de la produccion a partir del desarrollo de la capacidad
productiva del trabajo sin variar el uso de la fuerza de trabajo, en tanto que la
intensidad del trabajo es un aumento de la produccion a partir de incrementar el
tiempo efectivo de trabajo (disminuyendo los tiempos ociosos y/o aumentando la
jornada laboral). Es interesante destacar que Marx incorpora en su definicién,
ademas de las caracteristicas (destrezas) de los trabajadores, las caracteristicas
de la ciencia y la tecnologia incorporadas en el proceso de produccion. (Citado por
Lorenzo Gilvonio, 2018, p. 19)
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2.2.2.2.Beneficios de la productividad.

Bain (2003), indica que la importancia radica en que es un instrumento
comparativo para gerentes y directores de empresas, ingenieros industriales,
economistas y politicos; pues compara la produccion en diferentes niveles
del sistema economico con los recursos consumidos. (Citado por Lorenzo
Gilvonio, 2018, p. 21)

Segun Lorenzo Gilvonio; Por otro lado, se reconoce que los cambios de la
productividad tienen una gran influencia en numerosos fenomenos sociales
y econdmicos, tales como el rapido crecimiento econémico, el aumento de
los niveles de vida, las mejoras de la balanza de pagos de la nacion, el
control de la inflacién e incluso el volumen vy la calidad de las actividades

recreativas.

El dnico camino para que un negocio pueda crecer y aumentar su
rentabilidad o sus utilidades es aumentar su productividad. El instrumento
fundamental que origina una mayor productividad es la utilizacién de
meétodos, el estudio de tiempos y un sistema de pago de salarios. (2018, p.
21)

2.2.2.3.Factores que influyen en la productividad.

Schroeder (2002), indica que los factores que influyen en la productividad
fundamentalmente son; la inversion de capital, la investigacion y desarrollo, la
tecnologia, los valores, actitudes sociales y las politicas gubernamentales. (Citado
por Lorenzo Gilvonio, 2018, p. 22)

Segun las teorias mas aceptadas, existen cuatro factores determinantes

primarios en la productividad en las organizaciones:

o El entorno.

o Las caracteristicas de la organizacion.

o Las caracteristicas del trabajo.

o Las aptitudes y actitudes de los individuos. (Lorenzo Gilvonio, 2018, p. 22)
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2.2.2.4.Dimensiones de la Productividad.

Los autores Robbins y Judge (2013), consideran que la productividad es el
nivel de analisis mas elevado en el comportamiento organizacional. Una empresa
es productiva si logra sus metas al transformar insumos en productos, al menor
costo. Por lo tanto, la productividad requiere tanto de eficacia como de eficiencia.
Una organizacion es eficaz cuando logra llegar a su meta de ventas o de
participacion de mercado, pero su productividad también depende de alcanzar esas

metas de manera eficiente. (Citado por Lorenzo Gilvonio, 2018, p. 20)

a) Eficacia: Los autores Robbins y Judge (2013, p.28) consideran que el grado
en el cual una organizacion satisface las necesidades de su clientela o de

sus consumidores.

b) Eficiencia: Los autores Robbins y Judge (2013, p. 28) consideran que el

grado en el cual una organizacion puede lograr sus fines a un bajo costo.
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Figura 4. Dimensiones de la Productividad
Nota: Adaptado de Robbins y Judge (2013)

2.3. Definicion de términos basicos

Calidad. La definicion de calidad tiene un alcance muy amplio. Afirma que la calidad
es una determinacion del cliente; es decir, solo el cliente puede decir sin un
producto o servicio satisface sus necesidades, requerimientos y expectativas (y que
tan bien lo hace). (Robbins, 2004)

Condiciones. Hace referencia a una serie de caracteristicas propias de la
cotidianidad de las cosas. Son versatiles, definen comportamiento, espacio y

funciones. Una condicion es el estado en el que se encuentra alguna cosa, una
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condicion es algo que cada elemento existente en el planeta posee. (Fernandez,
2010).

Desempefio. Es el cumplimiento efectivo de las actividades y funciones inherentes
a un cargo, un trabajo. El desempefio de un trabajador se encuentra en estrecha
vinculacion con el éxito de la empresa y esto es justamente porque su trabajo,
sumado al del resto de los trabajadores, incide en el correcto funcionamiento de la
misma, por tanto, es una practica habitual que el area, sector o profesional que
corresponda realice un pormenorizado seguimiento del desempefio. (Toyama,
2014)

Habilidades. “Valerse de toda su destreza y mafa para negociar y conseguir algo”
(RAE, s.f.).

Innovacion. “Involucra un mejoramiento drastico en el status quo, como resultado
de una inversion en tecnologia y equipo” (Yenque, J., Garcia, M., Raez, L., 2002,
p. 64).

Insumo. “Conjunto de elementos que forman parte en la produccion de otros

bienes” (Real Academia Espafiola [RAE], s.f.).

Kaizen. “Significa pequefios mejoramientos hechos en el status quo (condiciones
vigentes), como resultado de un esfuerzo en forma progresiva” (Yenque, J., Garcia,
M., Raez, L., 2002, p. 64).

Relaciones Interpersonales. Las relaciones interpersonales en el trabajo (y fuera,
también) constituyen un papel critico en una empresa agricola. Aunque la calidad
de las relaciones interpersonales en si no basta para incrementar la productividad,
si pueden contribuir significativamente a ella, para bien o para mal. (Lagomarsino,
2003)

Rendimiento. Cuando se habla del rendimiento de tal o cual se estara haciendo
referencia al cansancio, falta de fuerza, o en su defecto al excelente estado que
presenta el individuo en cuestion, luego de llevar a cabo determinada tarea,
actividad. (Hernandez, 2000)

Retroalimentacion. “Retorno de parte de la energia o de la informacion de salida

de un circuito o un sistema a su entrada” (RAE, s.f.).
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3.1.

Hi:

Ho:

H1:

Ho:

H2:

Ho:

H3:

Ho:

METODOS Y MATERIALES

Hipodtesis de la investigacion
3.1.1. Hipotesis general.

La aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma se relaciona
significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Pert SAC, Lima - 2021.

La aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma no se relaciona
significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Peru SAC, Lima - 2021.

3.1.2. Hipoétesis especificas.

La preparacion de la metodologia Lean Six Sigma se relaciona
significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Pert SAC, Lima - 2021.

La preparacion de la metodologia Lean Six Sigma no se relaciona
significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Pert SAC, Lima - 2021.

La identificacion de la metodologia Lean Six Sigma se relaciona
significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Perd SAC, Lima - 2021.

La identificacion de la metodologia Lean Six Sigma no se relaciona
significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Pert SAC, Lima - 2021.

La ejecucion de la metodologia Lean Six Sigma se relaciona
significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Peru SAC, Lima - 2021.

La ejecucion de la metodologia Lean Six Sigma no se relaciona
significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Peru SAC, Lima - 2021.
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3.2.

La evaluacibn de la metodologia Lean Six Sigma se relaciona
significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Pert SAC, Lima - 2021.

La evaluacion de la metodologia Lean Six Sigma no se relaciona
significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Pert SAC, Lima - 2021.

Variables de estudio

Variable 1: Lean Six Sigma
Variable 2: Productividad

3.2.1. Definicion conceptual.
3.2.1.1.Variable 1: Lean six Sigma.

Segun el enfoque metodoldgico esta compuesto de cuatro fases, que en su
orden son: Preparacion, Identificacion, Ejecucién y Evaluacion, todo esto
soportado en una cultura de mejora Kaizen, un liderazgo enfocado en la
mejora continua, cuya retroalimentacion y dinamismo esta impulsado por la
vision, mision, los cambios en el entorno (competencia del mercado, marco
regulatorio, necesidades de los clientes, entre otros factores) y la estrategia

de la organizacion. (Felizzola y Luna, 2014, p. 266)
3.2.1.2. Variable 2: Productividad.

La productividad es el valor del producto por unidad de insumo. Asi definida,

la productividad comprende dos componentes principales: (1) la eficiencia y (2) la
eficacia (Robbins y Judge, 2013)

3.2.2. Definicion operacional.
3.2.2.1.Variable 1: Lean six Sigma.

Lean Seis Sigma fue operacionalizada teniendo en cuenta sus 4

dimensiones (Preparacion, identificacion, ejecuciéon y evaluacién), estos a su vez,

fueron evaluadas por intermedio de sus indicadores, a través del instrumento de

recoleccion de datos; como se puede apreciar en la tabla 1.
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3.2.2.2.Variable 2: Productividad.

La productividad fue medida mediante sus dimensiones eficacia y eficiencia,
estos a su vez fueron evaluadas por intermedio de sus indicadores, a través del

instrumento de recoleccion de datos; como se puede apreciar en la tabla 1.
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Tabla 1.

Matriz de operacionalizacion de variables

gerencia general

VARIABLES | DIMENSIONES INDICADORES ITEM PREGUNTAS VALORACION
Compromiso de la direccion 1 La direccidn plantea una vision a largo plazo para la empresa
Alineacion estratégica 2 La gerencia reconoce que se necesita un cambio
Preparacion Formacion en Lean Six Sigma 3 Se informa todos los beneficios del Lean Six Sigma
Estandarizacion de Procesos 4 Para cada proyecto se establecen indicadores claves
Cultura de medicién 5 Se identifican y describen cada uno de los procesos
L . Se definen para cada proceso los objetivos en busca del bien
Definicién de focos de mejora 6 o
e de la organizacién
Identificacion — - - - —
Definicibn de portafolio de Los procesos trabajan bajo un plan de comunicaciones que
7 . . L, ESCALA DE
proyectos permita su interaccion LIKERT
o Se establecen cronogramas de implementacion desde el inicio
p Caracterizacion de proyectos 8 Nunca = 1
METODOLOGIA de los proyectos Casi nunca = 2
LEAN SIX Definicion de linea base 9 | Para cada proyecto se establecen indicadores claves A veces = 3
SIGMA Se evidencia participacién de las directivas en el desarrollo de .
) ., Identificacion de causa raiz 10 P : P ) Casi siempre =
Ejecucién proyectos de mejoramiento 4
Definicibn de acciones de . o . i =
, 11 | Se identifican y describen cada uno de los procesos Siempre =5
mejora
Control y mantenimiento de 12 Los procesos trabajan bajo un plan de comunicaciones que
las mejoras alcanzadas permita su control
Evaluacion de proyectos 13 | Se evalua permanentemente los avances de la mejora
Identificacion de lecciones 14 Se evidencia las mejoras en cuanto a la implementacién y
Evaluacion aprendidas resultados del Lean Six Sigma
L, Se evidencia tomar decisiones reactivas por parte de la
Comunicacién de resultados 15




PRODUCTIVIDA
D

L ) o 16 | Se ejecutan las actividades programadas
Eficacia al realizar actividades —
17 | Se cumple con cada uno de los procedimientos
Eficacia en la generacion de| 18 |Se realizan las actividades en el tiempo acordado en la tarea
valor 19 | Se genera valor y utilizacion de los productos generados
. L Se hace uso de todos los recursos designados para la
Eficacia en la utilizacion de| 20 . .
Direccion
. recursos - . - —
Eficacia 21 | Se refleja un manejo adecuado de los recursos de la Direccion
22 | El dialogo con el equipo es coloquial y respetuoso
Eficacia en la comunicacion 23 Todos los trabajadores participan en las reuniones de la
Direccion
o 24 | Se resuelven los problemas con l6gica y analitica
Eficacia en el desarrollo de - — —
Antes de realizar una actividad se trata de anticipar a los
problemas 25 .
posibles problemas
Eficiencia en el manejo de| 26 |Se manejan correctamente los insumos de la Direccion
recursos 27 | Se emplean los recursos de la Direccion en la medida correcta
28 La mayoria de veces se realizan las actividades en menos
o ) . tiempo que el resto de las Direcciones
Eficiencia en cuanto al tiempo - ST
29 Se hace uso de la tecnologia para disminuir los plazos de
entrega
30 Se manejan las emociones de manera profesional en todo
Eficiencia Eficiencia en el ambiente momento
laboral 31 Se posee la capacidad de resolver asuntos laborales bajo
presion
Eficiencia en la meta| 32 |Se hace uso eficiente del presupuesto asignado a la Direccion
presupuestaria 33 | Se evita sobrepasar la meta presupuestaria innecesariamente
o ) 34 | Se aprovecha al maximo las capacitaciones brindadas
Eficiencia en las — - —
o . Las capacitaciones ayudan a realizar eficientemente las
capacitaciones brindadas 35

actividades

ESCALA DE
LIKERT

Nunca = 1
Casi nhunca = 2
A veces = 3

Casi siempre =
4
Siempre =5
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3.3.

Tipo y nivel de la investigacion
3.3.1. Tipo de investigacion.

Es de tipo béasica, porque se van a aplicar los conceptos teoricos tanto de la

variable Lean Six Sigma como de la variable Productividad y se mediran el grado

de relacion que éstas presenten.

“Se encuentra enfocada a generar nuevos conocimientos mas completos a
través de la comprension de los aspectos fundamentales de los fendmenos
y de los hechos observables. Comprende basicamente trabajos tedricos o

experimentales.” (Arispe, et al, 2020, p. 62).
3.3.2. Nivel de investigacion.

El nivel de la presente investigacion es correlacional, debido a que tiene por

objetivo establecer el grado de relacién que tienen las variables.

3.4.

Sobre la investigacion correlacional Hernandez-Sampieri y Mendoza (2018)
afirmaron “Este tipo de estudios tiene como finalidad conocer la relacion o
grado de asociacion que existe entre dos 0 mas conceptos, categorias o

variables en un contexto en particular” (p. 109).
Disefio de la investigacion

El disefio de la investigacion: Es no experimental porque no se manipulan

las variables; y es transversal o transeccional porque se tomaron los datos en un

solo momento en el tiempo.

Sobre el disefio no experimental Hernandez-Sampieri y Mendoza (2018)
Podria definirse como la investigacion que se realiza sin manipular
deliberadamente variables. Es decir, se trata de estudios en los que no haces
variar en forma intencional las variables independientes para ver su efecto
sobre otras variables. Lo que efectias en la investigacion no experimental
es observar o medir fendmenos y variables tal como se dan en su contexto

natural, para analizarlas. (p. 174)

Los mismos autores opinaron “Los disefios transeccionales o transversales

recolectan datos en un solo momento, en un tiempo unico” (p. 176).

49



En la figura 5, se muestra el diagrama del disefio de la investigacion.

04

0z

Figura 5. Disefio de la investigacion
M=  Muestra de personas que laboran en la empresa Perforaciones
Horizontales Peru SAC, Lima — 2021

O1= Metodologia Lean Six Sigma

O2= Productividad

r=  relacion entre las variables
3.5. Poblacion y muestra de estudio

3.5.1. Poblacién.

Segun Chaudhuri, 2018 y Lepkowski, 2008 “Una poblacion es el conjunto de
todos los casos que concuerdan con una serie de especificaciones” (Citados por

Hernandez-Sampieri y Mendoza, 2018, p. 198)

La poblacion en esta investigacion esta determinada por el conjunto de 28
personas que trabajan en la empresa Perforaciones Horizontales Pertd SAC, Lima

— 2021, como se detalla en la siguiente figura.
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GERENTE GENERAL
(1)

ADMINISTRACION

(1) - - RRHH (1)

JEFE SSOMA (1) RESIDENTE DE JEFE Qa/QC (1)

OBRA (1)
SUPERVISOR SUPERVISOR DE
SSOMA (1) TRABAJIO (2) SUPERVISOR QA (1)
TECNICO
PREVENCIONISTA (2) TOPOGRAFO (1) ELECTRICISTA (1)
CAPATAZ - FRENTE A CAPATAZ - FREMTE B
(1) (1)
OPERADOR DE OPERADOR DE
BOMBA (1) BOMBA (1)
OPERARIO OPERARIO
TUNELERO (4) TUNELERO (4)
OFICIAL TUNELERO OFICIAL TUNELERO
(1) (1)

Figura 6. Organigrama de la Empresa Perforaciones Horizontales Perd SAC

3.5.2. Muestra.

La muestra para el actual estudio es igual a la poblacién, por tanto, si la
poblacién es pequerfia se puede acceder a ella sin restricciones, entonces es mejor
trabajar con toda la poblacion, que son 28 personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Pert SAC, Lima —2021. Por lo dicho no tiene necesidad

de muestrear.

‘En la ruta cuantitativa, una muestra es un subgrupo de la poblacion o
universo que te interesa, sobre la cual se recolectaran los datos pertinentes, y
debera ser representativa de dicha poblacién” (Hernandez-Sampieri y Mendoza,
2018, p. 196).

3.6. Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos
3.6.1. Técnicas de recoleccion de datos.

La Encuesta: sirvié para conocer con mayor claridad sobre la problematica

gue afecta al area de laboratorio, puesto que le brinda a los encuestados (personal
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técnico) mayor libertad en cuanto a la informacion que desean brindar, dado que,
en la estructura de la encuesta establecida para esta investigacion, no se tomo en

cuenta los datos del encuestado.
3.6.2. Instrumentos de recoleccidn de datos.

Cuestionario: El cuestionario le permitié a la presente investigacion, plantear
todos aquellos aspectos especificos que interfieren con el buen funcionamiento del
area, asimismo, permitié conocer la verdadera opinion que tiene el personal técnico

sobre la organizacion de procesos, instructivos y clima laboral.
3.7. Meétodos de analisis de datos
3.7.1. Analisis descriptivo

Para el analisis de las variables se ejecutd un andlisis descriptivo, para asi
adquirir las primeras conclusiones de como la metodologia Seis Sigma, se relaciona
con la productividad en la empresa de servicios, a nivel de tablas y graficos de

frecuencia.
3.7.2. Anédlisis inferencial

Luego de determinar la normalidad de los datos Se utilizé para la
investigacion la contratacion de hipétesis el coeficiente de Rho de Spearman, para
los casos no paramétricos, donde se comprueba la aprobacién de la hipétesis nula

o hipétesis alterna.
3.8. Aspectos éticos

El presente trabajo de investigacion se cifid estrictamente a la Ley N° 29733
(“Ley de Proteccion de Datos Personales”) que garantiza el anonimato y la
confidencialidad de los datos proporcionados por los participantes, quienes no
fueron afectados de ninguna forma durante la realizacion de esta investigacion. Los
participantes, previo a su participacion, fueron debidamente informados,

asegurandoseles gue su participacion es totalmente voluntaria y anénima.
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V. RESULTADOS

4.1. Resultados de la validacién del instrumento
4.1.1. Validez de los instrumentos.

El instrumento de medicion en la tesis “LEAN SIX SIGMA Y SU RELACION
CON LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA PERFORACIONES
HORIZONTALES PERU SAC, LIMA - 2021”, fue sometido a la validacion de
contenidos a través del juicio de expertos, utilizandose el formato de evaluacion de
los items de la tabla de Evaluacion de Instrumentos por expertos, el cual tuvo el

resultado que se detalla a continuacion.

Los expertos que participaron en la validacion de contenidos fueron los
profesores: Mg Raul Gualberto Quispe Taya y Dr. Angel Noe Quispe Talla; con el
siguiente resultado:

Tabla 2.

Resultados de la validacion por juicio de expertos

EXPERTO Institucion Precisar si hay

suficiencia

Mg. Raul G. Quispe Taya Universidad Privada Si hay suficiencia
Telesup

Dr. Angel N. Quispe Talla Universidad Privada Si hay suficiencia
Telesup

4.1.2. Confiabilidad de los instrumentos.

Para determinar la confiabilidad del instrumento de la investigacion “LEAN
SIX SIGMA Y SU RELACION CON LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
PERFORACIONES HORIZONTALES PERU SAC, LIMA - 2021”, se analizd
calculando el coeficiente Alfa de Cronbach, mediante la varianza de los items y la

varianza de puntaje total, cuya férmula es la siguiente:

K Y. 57
= — |1 — ==
=% sZ
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Donde:

K: nimero de preguntas o items

Si%; suma de varianzas de cada item

St?: varianza del total de filas (puntaje total de los jueces)

Cuanto menor sea la variabilidad de respuesta, es decir haya homogeneidad
en la respuesta de cada item, mayor serd el alfa de Cronbach.
Tabla 3

Resumen de procesamiento de datos para determinar la confiabilidad
Resumen de procesamiento de casos

N %
Valido 28 100,0

Casos Excluido?® 0 ,0
Total 28 100,0

a. La eliminacion por lista se basa en todas las variables del procedimiento.

Tabla 4.
Resultado de la prueba Alfa de Cronbach para determinar la fiabilidad del

instrumento

Estadisticas de fiabilidad
Alfa de Cronbach N de elementos
0,847 35

Los resultados mostrados en tabla 4 anterior, alfa de Cronbach 0.847; nos

permiten concluir que los instrumentos son confiables.
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4.2. Resultados de la Estadistica Descriptiva
4.2.1. Estadistica descriptiva de la Variable: Lean Six Sigma.

4.2.1.1. Dimension: Preparacion.

Tabla 5.
Item 1. La direccién plantea una vision a largo plazo para la empresa
Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido A veces 7 25,0 25,0 25,0
Casi 15 53,6 53,6 78,6
siempre
Siempre 6 21,4 21,4 100,0
Total 28 100,0 100,0
]
a0
o 40
i)
c
§ 30
c
20
10

A veces Casi siempre Siempre

item 1. La direccién plantea una visién a largo plazo para la empresa

Figura 7. item 1. La direccion plantea una vision a largo plazo para la empresa

En latabla 5y figura 7 el 21,4% de las personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima — 2021, considera que siempre La
direccion plantea una visién a largo plazo para la empresa; mientras que 53,6%
considera que casi siempre; y por ultimo el 25,0% (4) considera que a veces.
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Tabla 6.

Item 2. La gerencia reconoce que se necesita un cambio

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido Nunca 2 7,1 7,1 7,1

Casi 1 3,6 3,6 10,7
nunca
A veces 6 21,4 214 32,1
Casi 17 60,7 60,7 92,9
siempre
Siempre 2 7,1 7,1 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Munca Casi nunca A veces

Casi siempre

item 2. La gerencia reconoce que se necesita un cambio

Figura 8. item 2. La gerencia reconoce que se necesita un cambio

En la tabla 6 y figura 8 el 7,1% de las personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Peru SAC, Lima — 2021, considera que siempre La
gerencia reconoce que se necesita un cambio; mientras que 60,7% considera que

casi siempre; el 21,4% considera que a veces; el 3,6% considera que casi nuncay

por ultimo el 7,1% considera que nunca.
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Tabla 7.

item 3. Se informa todos los beneficios del Lean Six Sigma

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido Nunca 2 7,1 7,1 7,1

A veces 5 17,9 17,9 25,0
Casi 13 46,4 46,4 71,4
siempre
Siempre 8 28,6 28,6 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Munca A veces Casi siempre

item 3. Se informa todos los beneficios del Lean Six Sigma

Figura 9. item 3. Se informa todos los beneficios del Lean Six Sigma

En la tabla 7 y figura 9 el 28,6% de las personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Perd SAC, Lima — 2021, considera que siempre Se
informa todos los beneficios del Lean Six Sigma; mientras que 46,4% considera que

casi siempre; el 17,9% considera que a veces; y por ultimo el 7,1% considera que

nunca.
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Tabla 8.
Item 4. Para cada proyecto se establecen indicadores claves

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido Casi 3 10,7 10,7 10,7
nunca
A veces 8 28,6 28,6 39,3
Casi 5 17,9 17,9 57,1
siempre
Siempre 12 42,9 42,9 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Casi nunca Aveces Casi siempre Siempre

item 4. Para cada proyecto se establecen indicadores claves

Figura 10. item 4. Para cada proyecto se establecen indicadores claves

En la tabla 8 y figura 10 el 42,9% de las personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima — 2021, considera que siempre Para
cada proyecto se establecen indicadores claves; mientras que 17,9% considera que

casi siempre; el 28,6% considera que a veces; y por ultimo el 10,7% considera que

casi nunca.
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Tabla 9.
Item 5. Se identifican y describen cada uno de los procesos

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vélido A veces 12 42,9 42,9 42,9
Casi 10 35,7 35,7 78,6
siempre
Siempre 6 21,4 21,4 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Aveces Casi siempre Siempre

item 5. Se identifican y describen cada uno de los procesos

Figura 11. item 5. Se identifican y describen cada uno de los procesos

Enlatabla 9y figura 11 el 21,4% de las personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Perd SAC, Lima — 2021, considera que siempre Se
identifican y describen cada uno de los procesos; mientras que 35,7% Yy por ultimo

el 42,9% considera que a veces.
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4.2.1.2.Dimension: Ildentificacion.

Tabla 10.

item 6. Se definen para cada proceso los objetivos en busca del bien de la

organizacion

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Véalido Nunca 2 7,1 7,1 7,1

A veces 6 21,4 21,4 28,6
Casi 7 25,0 25,0 53,6
siempre
Siempre 13 46,4 46,4 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

MNunca Aveces

Casi siempre

Siempre

item 6. Se definen para cada proceso los objetivos en busca del bien de la

organizacion

Figura 12. item 6. Se definen para cada proceso los objetivos en busca del bien de la

organizacién

En la tabla 10 y figura 12 el 46,4% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Perd SAC, Lima — 2021, considera que
siempre Se definen para cada proceso los objetivos en busca del bien de la

organizacion; mientras que 25,0% considera que casi siempre; el 21,4% considera

que a veces; y por ultimo el 7,1% considera que nunca.
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Tabla 11.
item 7. Los procesos trabajan bajo un plan de comunicaciones que permita su
interaccion

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vélido Casi 2 7,1 7,1 7,1
nunca
A veces 5 17,9 17,9 25,0
Casi 13 46,4 46,4 71,4
siempre
Siempre 8 28,6 28,6 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Casi nunca A veces Casi siempre Siempre

item 7. Los procesos trabajan bajo un plan de comunicaciones que
permita su interaccion

Figura 13. item 7. Los procesos trabajan bajo un plan de comunicaciones que permita su
interaccion

En la tabla 11 y figura 13 el 28,6% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Perd SAC, Lima — 2021, considera que
siempre Los procesos trabajan bajo un plan de comunicaciones que permita su
interaccion; mientras que 46,4% considera que casi siempre; el 17,9% considera

gue a veces; y por ultimo el 7,1% considera que casi nunca.
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4.2.1.3.Dimension: Ejecucion.

Tabla 12.
item 8. Se establecen cronogramas de implementacion desde el inicio de los
proyectos

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vélido A veces 4 14,3 14,3 14,3
Casi 15 53,6 53,6 67,9
siempre
Siempre 9 32,1 32,1 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

A veces Casi siempre Siempre

item 8. Se establecen cronogramas de implementacion desde el inicio de
los proyectos

Figura 14. item 8. Se establecen cronogramas de implementacion desde el inicio de los
proyectos

En la tabla 12 y figura 14 el 32,1% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Perd SAC, Lima — 2021, considera que
siempre Se establecen cronogramas de implementacion desde el inicio de los
proyectos; mientras que 53,6% considera que casi siempre; y por ultimo el 14,3%

considera que a veces.
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Tabla 13.
Item 9. Para cada proyecto se establecen indicadores claves

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vélido A veces 2 7,1 7,1 7,1
Casi 15 53,6 53,6 60,7
siempre
Siempre 11 39,3 39,3 100,0
Total 28 100,0 100,0

o
o
)
[
(1]
=]
e
Q
o
39,29%
A veces Casi siempre Siempre

item 9. Para cada proyecto se establecen indicadores claves

Figura 15. item 9. Para cada proyecto se establecen indicadores claves

En la tabla 13 y figura 15 el 39,3% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima — 2021, considera que
siempre Para cada proyecto se establecen indicadores claves; mientras que 53,6%

considera que casi siempre; y por ultimo el 7,1% considera que a veces.
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Tabla 14.
Item 10. Se evidencia participacion de las directivas en el desarrollo de
proyectos de mejoramiento

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Vélido A veces 2 7,1 7,1 7,1
Casi 18 64,3 64,3 71,4
siempre
Siempre 8 28,6 28,6 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Aveces Casi siempre Siempre

item 10. Se evidencia participacién de las directivas en el desarrollo de
proyectos de mejoramiento

Figura 16. item 10. Se evidencia participacion de las directivas en el desarrollo de
proyectos de mejoramiento

En la tabla 14 y figura 16 el 28,6% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima — 2021, considera que
siempre Se evidencia participacion de las directivas en el desarrollo de proyectos
de mejoramiento; mientras que 64,3% considera que casi siempre; y por ultimo el

7,1% considera que a veces.
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Tabla 15.
Item 11. Se identifican y describen cada uno de los procesos

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido A veces 6 21,4 21,4 21,4
Casi 18 64,3 64,3 85,7
siempre
Siempre 4 14,3 14,3 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

A veces Casi siempre Siempre

item 11. Se identifican y describen cada uno de los procesos

Figura 17. item 11. Se identifican y describen cada uno de los procesos

En la tabla 15 y figura 17 el 14,3% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima — 2021, considera que
siempre Se identifican y describen cada uno de los procesos; mientras que 64,3%

considera que casi siempre; y por ultimo el 21,4% considera que a veces.
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Tabla 16.
item 12. Los procesos trabajan bajo un plan de comunicaciones que permita su
control

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vélido Casi 2 7,1 7,1 7,1
nunca
A veces 8 28,6 28,6 35,7
Casi 9 32,1 32,1 67,9
siempre
Siempre 9 32,1 32,1 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Casi nunca A veces Casi siempre Siempre

item 12. Los procesos trabajan bajo un plan de comunicaciones que
permita su control

Figura 18. item 12. Los procesos trabajan bajo un plan de comunicaciones que permita su
control

Enlatabla 16 y figura 18 el 32,1% de las personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Perd SAC, Lima — 2021, considera que siempre Los
procesos trabajan bajo un plan de comunicaciones que permita su control; mientras
que 32,1% considera que casi siempre; el 28,6% considera que a veces; y por

ualtimo el 7,1% considera que casi nunca.
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4.2.1.4.Dimension: Evaluacion.

Tabla 17.
Item 13. Se evalGa permanentemente los avances de la mejora
Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido A veces 7 25,0 25,0 25,0
Casi 12 42,9 42,9 67,9
siempre
Siempre 9 32,1 32,1 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Aveces Casi siempre Siempre

item 13. Se evallia permanentemente los avances de la mejora

Figura 19. item 13. Se evalGa permanentemente los avances de la mejora

Enlatabla 17y figura 19 el 32,1% de las personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima — 2021, considera que siempre Se
evalla permanentemente los avances de la mejora; mientras que 42,9% considera

que casi siempre; y por ultimo el 25,0% considera que a veces.
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Tabla 18.
item 14. Se evidencian las mejoras en cuanto a la implementacion y resultados
del Lean Six Sigma

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Véalido Nunca 4 14,3 14,3 14,3

Casi 2 7,1 7,1 21,4
nunca
A veces 7 25,0 25,0 46,4
Casi 14 50,0 50,0 96,4
siempre
Siempre 1 3,6 3,6 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

MNunca Casi nunca Awveces  Casisiempre  Siempre

item 14. Se evidencia las mejoras en cuanto a laimplementacion y
resultados del Lean Six Sigma

Figura 20. item 14. Se evidencian las mejoras en cuanto a la implementacion y resultados
del Lean Six Sigma

En la tabla 18 y figura 20 el 3,6% de las personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima — 2021, considera que siempre Se
evidencia las mejoras en cuanto a la implementacion y resultados del Lean Six
Sigma; mientras que 50,0% considera que casi siempre; el 25,0% considera que a

veces; el 7,1% considera que casi nunca y por ultimo el 14,3% considera que nunca.
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Tabla 19.
item 15. Se evidencia tomar decisiones reactivas por parte de la gerencia
general

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Véalido Nunca 4 14,3 14,3 14,3
Casi 4 14,3 14,3 28,6
nunca
A veces 16 57,1 57,1 85,7
Casi 4 14,3 14,3 100,0
siempre
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Munca Casi nunca A veces Casi siempre

item 15. Se evidencia tomar decisiones reactivas por parte de la gerencia
general

Figura 21. item 15. Se evidencia tomar decisiones reactivas por parte de la gerencia
general

Enlatabla 19y figura 21 el 14,3% de las personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Pert SAC, Lima — 2021, considera que casi siempre Se
evidencia tomar decisiones reactivas por parte de la gerencia general; mientras que
57,1% considera que a veces; el 14,3% considera que casi hunca y por ultimo el

14,3% considera que nunca.
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4.2.2. Estadistica descriptiva de la Variable: Productividad.

4.2.2.1.Dimension: Eficacia.

Tabla 20.
Item 16. Se ejecutan las actividades programadas
Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vélido Siempre 28 100,0 100,0 100,0

Porcentaje

Siempre

item 16. Se ejecutan las actividades programadas

Figura 22. item 16. Se ejecutan las actividades programadas

En la tabla 20 y figura 22 el 100,0% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima — 2021, considera que
siempre Se ejecutan las actividades programadas.
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Tabla 21.
Item 17. Se cumple con cada uno de los procedimientos

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido Nunca 2 7,1 7,1 7,1

A veces 4 14,3 14,3 21,4
Casi 7 25,0 25,0 46,4
siempre
Siempre 15 53,6 53,6 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Munca Aveces Casi siempre Siempre

item 17. Se cumple con cada uno de los procedimientos

Figura 23. item 17. Se cumple con cada uno de los procedimientos

En latabla 21y figura 23 el 53,6% de las personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima — 2021, considera que siempre Se
cumple con cada uno de los procedimientos; mientras que 25,0% considera que
casi siempre; el 14,3% considera que a veces; y por ultimo el 7,1% considera que

nunca.
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Tabla 22.
Item 18. Se realizan las actividades en el tiempo acordado en la tarea

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido Nunca 2 7,1 7,1 7,1

Casi 4 14,3 14,3 21,4
nunca
A veces 6 21,4 21,4 42,9
Casi 7 25,0 25,0 67,9
siempre
Siempre 9 32,1 32,1 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Munca Casi nunca Aveces  Casisiempre  Siempre

item 18. Se realizan las actividades en el tiempo acordado en la tarea

Figura 24. item 18. Se realizan las actividades en el tiempo acordado en la tarea

En la tabla 22 y figura 24 el 32,1% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Perd SAC, Lima — 2021, considera que
siempre Se realizan las actividades en el tiempo acordado en la tarea; mientras que
25,0% considera que casi siempre; el 21,4% considera que a veces; el 14,3%

considera que casi nunca y por ultimo el 7,1% considera que nunca.
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Tabla 23.

item 19. Se genera valor y utilizacion de los productos generados

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido Nunca 2 7,1 7,1 7,1
A veces 9 32,1 32,1 39,3
Casi 8 28,6 28,6 67,9
siempre
Siempre 9 32,1 32,1 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Munca A veces Casi siempre

item 19. Se genera valor y utilizacion de los productos generados

Siempre

Figura 25. item 19. Se genera valor y utilizacion de los productos generados

En latabla 23y figura 25 el 32,1% de las personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima — 2021, considera que siempre Se
genera valor y utilizacion de los productos generados; mientras que 28,6%

considera que casi siempre; el 32,1% considera que a veces; y por ultimo el 7,1%

considera que nunca.
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Tabla 24.
Item 20. Se hace uso de todos los recursos designados para la Direccién

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido Casi 1 3,6 3,6 3,6

nunca
A veces 4 14,3 14,3 17,9
Casi 11 39,3 39,3 57,1
siempre
Siempre 12 42,9 42,9 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Casi nunca Aveces Casi siempre Siempre

ftem 20. Se hace uso de todos los recursos designados para la Direccién

Figura 26. item 20. Se hace uso de todos los recursos designados para la Direccién

En latabla 24 y figura 26 el 42,9% de las personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima — 2021, considera que siempre Se
hace uso de todos los recursos designados para la Direccién; mientras que 39,3%
considera que casi siempre; el 14,3% considera que a veces; y por ultimo el 3,6%

considera que casi nunca.
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Tabla 25.

item 21. Se refleja un manejo adecuado de los recursos de la Direccion

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido Nunca 1 3,6 3,6 3,6
A veces 13 46,4 46,4 50,0
Casi 5 17,9 17,9 67,9
siempre
Siempre 9 32,1 32,1 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

3,5?%'

MNunca

Casi siempre

Siempre

item 21. Se refleja un manejo adecuado de los recursos de la Direccién

Figura 27. item 21. Se refleja un manejo adecuado de los recursos de la Direccién

En latabla 25y figura 27 el 32,1% de las personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima — 2021, considera que siempre Se
refleja un manejo adecuado de los recursos de la Direccién; mientras que 17,9%

considera que casi siempre; el 46,4% considera que a veces; Yy por ultimo el 3,6%

considera que nunca.
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Tabla 26.

item 22. El didlogo con el equipo es coloquial y respetuoso

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido Nunca 2 7,1 7,1 7,1

Casi 1 3,6 3,6 10,7
nunca
A veces 12 42,9 42,9 53,6
Casi 4 14,3 14,3 67,9
siempre
Siempre 9 32,1 32,1 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Munca Casi nunca A veces

item 22. El didlogo con el equipo es coloquial y respetuoso

Figura 28. item 22. El didlogo con el equipo es coloquial y respetuoso

En la tabla 26 y figura 28 el 32,1% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Perd SAC, Lima — 2021, considera que
siempre El dialogo con el equipo es coloquial y respetuoso; mientras que 14,3%
considera que casi siempre; el 42,9% considera que a veces; el 3,6% considera

Casi siempre

gue casi hunca y por ultimo el 7,1% considera que nunca.
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Tabla 27.
Item 23. Todos los trabajadores participan en las reuniones de la Direccion

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido Nunca 2 7,1 7,1 7,1
Casi 3 10,7 10,7 17,9
nunca
A veces 5 17,9 17,9 35,7
Casi 13 46,4 46,4 82,1
siempre
Siempre 5 17,9 17,9 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

MNunca Casi nunca Aveces  Casisiempre  Siempre

item 23. Todos los trabajadores participan en las reuniones de la
Direccién

Figura 29. item 23. Todos los trabajadores participan en las reuniones de la Direccion

En la tabla 27 y figura 29 el 17,9% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Perd SAC, Lima — 2021, considera que
siempre Todos los trabajadores participan en las reuniones de la Direccion;
mientras que 46,4% considera que casi siempre; el 17,9% considera que a veces;
el 10,7% considera que casi nunca y por ultimo el 7,1% considera que nunca.

77



Tabla 28.
Iltem 24. Se resuelven los problemas con l6gica y analitica

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Vélido A veces 8 28,6 28,6 28,6
Casi 12 42,9 42,9 71,4
siempre
Siempre 8 28,6 28,6 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Aveces Casi siempre Siempre

item 24. Se resuelven los problemas con légica y analitica

Figura 30. item 24. Se resuelven los problemas con l6gica y analitica

En latabla 28 y figura 30 el 28,6% de las personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima — 2021, considera que siempre Se
resuelven los problemas con Idgica y analitica; mientras que 42,9% y por ultimo el

28,6% considera que a veces.
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Tabla 29.
Item 25. Antes de realizar una actividad se trata de anticipar a los posibles
problemas

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Véalido Nunca 2 7,1 7,1 7,1

Casi 2 7,1 7,1 14,3
nunca
A veces 2 7,1 7,1 21,4
Casi 16 57,1 57,1 78,6
siempre
Siempre 6 21,4 21,4 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

MNunca Casi nunca Aveces  Casisiempre  Siempre

item 25. Antes de realizar una actividad se trata de anticipar a los posibles
problemas

Figura 31. item 25. Antes de realizar una actividad se trata de anticipar a los posibles
problemas

Enlatabla 29y figura 31 el 21,4% de las personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima — 2021, considera que siempre Antes
de realizar una actividad se trata de anticipar a los posibles problemas; mientras
que 57,1% considera que casi siempre; el 7,1% considera que a veces; el 7,1%

considera que casi nunca y por ultimo el 7,1% considera que nunca.
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4.2.2.2.Dimension: Eficiencia.

Tabla 30.
Item 26. Se manejan correctamente los insumos de la Direccion
Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido Nunca 2 7,1 7,1 7,1
Casi 3 10,7 10,7 17,9
nunca
A veces 3 10,7 10,7 28,6
Casi 10 35,7 35,7 64,3
siempre
Siempre 10 35,7 35,7 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Munca Casi nunca Aveces  Casisiempre  Siempre

item 26. Se manejan correctamente los insumos de la Direccién

Figura 32. item 26. Se manejan correctamente los insumos de la Direccién

En la tabla 30 y figura 32 el 35,7% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Perd SAC, Lima — 2021, considera que
siempre Se manejan correctamente los insumos de la Direccién; mientras que
35,7% considera que casi siempre; el 10,7% considera que a veces; el 10,7%

considera que casi nunca y por ultimo el 7,1% considera que nunca.
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Tabla 31.
Item 27. Se emplean los recursos de la Direccion en la medida correcta

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido Nunca 3 10,7 10,7 10,7

Casi 4 14,3 14,3 25,0
nunca
A veces 4 14,3 14,3 39,3
Casi 5 17,9 17,9 57,1
siempre
Siempre 12 42,9 42,9 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Munca Casi nunca Aveces  Casisiempre  Siempre

item 27. Se emplean los recursos de la Direccién en la medida correcta

Figura 33. item 27. Se emplean los recursos de la Direccién en la medida correcta

En la tabla 31 y figura 33 el 42,9% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Perd SAC, Lima — 2021, considera que
siempre Se emplean los recursos de la Direccién en la medida correcta; mientras
que 17,9% considera que casi siempre; el 14,3% considera que a veces; el 14,3%

considera que casi nunca y por ultimo el 10,7% considera que nunca.

81



Tabla 32.
item 28. La mayoria de las veces se realizan las actividades en menos tiempo
gue el resto de las Direcciones

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Véalido Nunca 1 3,6 3,6 3,6

Casi 5 17,9 17,9 21,4
nunca
A veces 7 25,0 25,0 46,4
Casi 7 25,0 25,0 71,4
siempre
Siempre 8 28,6 28,6 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Munca Casi nunca Aveces  Casisiempre  Siempre

item 28. La mayoria de las veces se realizan las actividades en menos
tiempo que el resto de las Direcciones

Figura 34. item 28. La mayoria de las veces se realizan las actividades en menos tiempo
que el resto de las Direcciones

En la tabla 32 y figura 34 el 28,6% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Perd SAC, Lima — 2021, considera que
siempre La mayoria de las veces se realizan las actividades en menos tiempo que
el resto de las Direcciones; mientras que 25,0% considera que casi siempre; el
25,0% considera que a veces; el 17,9% considera que casi nunca y por ultimo el

3,6% considera que nunca.
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Tabla 33.

item 29. Se hace uso de la tecnologia para disminuir los plazos de entrega

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vélido Casi 2 7,1 7,1 7,1

nunca
A veces 6 21,4 21,4 28,6
Casi 10 35,7 35,7 64,3
siempre
Siempre 10 35,7 35,7 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Casi nunca A veces Casi siempre Siempre

item 29. Se hace uso de la tecnologia para disminuir los plazos de

entrega

Figura 35. item 29. Se hace uso de la tecnologia para disminuir los plazos de entrega

En la tabla 33 y figura 35 el 35,7% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Perd SAC, Lima — 2021, considera que
siempre Se hace uso de la tecnologia para disminuir los plazos de entrega; mientras

que 35,7% considera que casi siempre; el 21,4% considera que a veces; y por

ualtimo el 7,1% considera que nunca.
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Tabla 34.
item 30. Se manejan las emociones de manera profesional en todo momento

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vélido A veces 12 42,9 42,9 42,9
Casi 6 21,4 21,4 64,3
siempre
Siempre 10 35,7 35,7 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

A veces Casi siempre Siempre

item 30. Se manejan las emociones de manera profesional en todo
momento

Figura 36. item 30. Se manejan las emociones de manera profesional en todo momento

En la tabla 34 y figura 36 el 35,7% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Peru SAC, Lima — 2021, considera que
siempre Se manejan las emociones de manera profesional en todo momento;
mientras que 21,4% considera que casi siempre; y por ultimo el 42,9% considera

que a veces.
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Tabla 35.
Item 31. Se posee la capacidad de resolver asuntos laborales bajo presion

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Véalido Casi 2 7,1 7,1 7,1
nunca
A veces 8 28,6 28,6 35,7
Casi 6 21,4 21,4 57,1
siempre
Siempre 12 42,9 42,9 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Casi nunca A veces Casi siempre Siempre

item 31. Se posee la capacidad de resolver asuntos laborales bajo
presion

Figura 37. item 31. Se posee la capacidad de resolver asuntos laborales bajo presion

En la tabla 35 y figura 37 el 42,9% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Perd SAC, Lima — 2021, considera que
siempre Se posee la capacidad de resolver asuntos laborales bajo presion;
mientras que 21,4% considera que casi siempre; el 28,6% considera que a veces;

y por ultimo el 7,1% considera que casi nunca.
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Tabla 36.
Item 32. Se hace uso eficiente del presupuesto asignado a la Direccién

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Vélido A veces 7 25,0 25,0 25,0
Casi 12 42,9 42,9 67,9
siempre
Siempre 9 32,1 32,1 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Aveces Casi siempre Siempre

item 32. Se hace uso eficiente del presupuesto asignado a la Direccién

Figura 38. item 32. Se hace uso eficiente del presupuesto asignado a la Direccion

En la tabla 36 y figura 38 el 32,1% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima — 2021, considera que
siempre Se hace uso eficiente del presupuesto asignado a la Direccién; mientras
que 42,9% considera que casi siempre; y por ultimo el 25,0% considera que a

veces.
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Tabla 37.
Item 33. Se evita sobrepasar la meta presupuestaria innecesariamente

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido Nunca 5 17,9 17,9 17,9
Casi 4 14,3 14,3 32,1
nunca
A veces 6 21,4 21,4 53,6
Casi 11 39,3 39,3 92,9
siempre
Siempre 2 7,1 7,1 100,0
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

Nunca Casi nunca Aveces  Casisiempre  Siempre

item 33. Se evita sobrepasar la meta presupuestaria innecesariamente

Figura 39. item 33. Se evita sobrepasar la meta presupuestaria innecesariamente

En la tabla 37 y figura 39 el 7,1% de las personas que laboran en la empresa
Perforaciones Horizontales Pert SAC, Lima — 2021, considera que siempre Se evita
sobrepasar la meta presupuestaria innecesariamente; mientras que 39,3%
considera que casi siempre; el 21,4% considera que a veces; el 14,3% considera

que casi nunca y por ultimo el 17,9% considera que nunca.
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Tabla 38.
Item 34. Se aprovecha al maximo las capacitaciones brindadas

Frecuencia Porcentaje  Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Valido Nunca 5 17,9 17,9 17,9

Casi 2 7,1 7,1 25,0
nunca
A veces 16 57,1 57,1 82,1
Casi 5 17,9 17,9 100,0
siempre
Total 28 100,0 100,0

Porcentaje

MNunca Casinunca A veces Casi siempre

item 34. Se aprovecha al maximo las capacitaciones brindadas

Figura 40. item 34. Se aprovecha al maximo las capacitaciones brindadas

En la tabla 38 y figura 40 el 17,9% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Perd SAC, Lima — 2021, considera que
siempre Se aprovecha al maximo las capacitaciones brindadas; mientras que
57,1% considera que casi siempre; el 7,1% considera que casi nunca y por ultimo

el 17,9% considera que nunca.
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Tabla 39.
item 35. Las capacitaciones ayudan a realizar eficientemente las actividades

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Vélido Siempre 28 100,0 100,0 100,0

Porcentaje

Siempre

item 35. Las capacitaciones ayudan a realizar eficientemente las
actividades

Figura 41. item 35. Las capacitaciones ayudan a realizar eficientemente las actividades

En la tabla 39 y figura 41 el 100,0% de las personas que laboran en la
empresa Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima — 2021, considera que
siempre Las capacitaciones ayudan a realizar eficientemente las actividades.

4.3. Resultados de la Estadistica Inferencial para la Contrastacion de las
hipotesis

4.3.1. Prueba de normalidad.

Para determinar el comportamiento de los datos recopilados, por tener una
muestra menor a 50 elementos, se utilizé la Prueba de Shapiro-Wilk los resultados
se muestran en la tabla 40
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Tabla 40.
Prueba de Shapiro-Wilk para las variables

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
METODOLOGIA LEAN SIX SIGMA ,170 28 ,038 ,919 28 ,034
PRODUCTIVIDAD ,115 28  ,200" ,934 28 ,079

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Teniendo en cuenta que:
Ho: Hipotesis nula = Demuestra homegeneidad (datos paramétricos)
Hi:  Hipotesis alterna = Demuestra diferencias (datos no paramétricos)
Con un nivel de significancia de 0,05 (5%),

Toma de decisién: Al haberse obtenido un valor de significancia de 0,034
para la variable Metodologia Lean Six Sigmay 0,079 para la variable Productividad;
al ser una de ellas de p<0,05 rechazamos la Ho; se decide que los datos

procesados demuestran una tendencia no paramétrica.

Por lo tanto, para la contrastacion de las hipotesis y establecer el grado de

relacion se utilizara el coeficiente de correlacion Rho de Spearman.
4.3.2. Contrastacion de la hipoétesis general

Hi: La aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma se relaciona
significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Perd SAC, Lima - 2021.

Ho: La aplicacibn de la metodologia Lean Six Sigma no se relaciona
significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Peru SAC, Lima - 2021.
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Tabla 41.

Prueba de Rho de Spearman para la Hipotesis general
Correlaciones

METODOLOGIA

PRODUCTIVIDA

LEAN SIX SIGMA D
Rho de METODOLOGIA  Coeficiente de 1,000 ,605™
Spearman  LEAN SIX SIGMA  correlacién
Sig. (bilateral) . ,001
N 28 28
PRODUCTIVIDAD Coeficiente de ,605™ 1,000
correlacion
Sig. (bilateral) ,001 .
N 28 28

** La correlacién es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Los resultados nos permiten afirmar, que la variable Metodologia Six Sigma

y la variable Productividad, se relacionan significativamente; al tener un coeficiente

de correlacion de 0,605; que nos indica una relacién positiva o directa considerable.

Decision estadistica:

Al tener un valor de significancia de 0,001 siendo este valor menor que 0,05

(p<0,05) se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipoétesis de investigacion.

Por lo tanto:

Hi: La aplicacibon de la metodologia Lean Six Sigma
significativamente con la productividad en la empresa
Horizontales Peru SAC, Lima - 2021. Es valida.

4.3.3. Contrastacion de las hipdétesis especificas.

4.3.3.1. Contrastacién de la primera hipo6tesis especifica.

H1: La preparacion de la metodologia Lean Six Sigma
significativamente con la productividad en la empresa
Horizontales Pert SAC, Lima - 2021.

se relaciona

Perforaciones

se relaciona

Perforaciones

Ho: La preparacion de la metodologia Lean Six Sigma no se relaciona

significativamente con la productividad en la empresa
Horizontales Pert SAC, Lima - 2021.
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Tabla 42.
Prueba de Rho de Spearman para la primera Hipotesis Especifica

Correlaciones

Preparacion PRODUCTIVIDAD

Rho de Preparacion Coeficiente de 1,000 473"
Spearman correlacioén
Sig. (bilateral) . ,011
N 28 28
PRODUCTIVIDAD Coeficiente de 473 1,000
correlacion
Sig. (bilateral) ,011
N 28 28

*, La correlacién es significativa en el nivel 0,05 (bilateral).

Los resultados nos permiten afirmar, que la dimension Preparacion y la

variable Productividad, se relacionan significativamente; al tener un coeficiente de

correlacion de 0,473; que nos indica una relacién positiva o directa media.

Decisiéon estadistica:

Al tener un valor de significancia de 0,011 siendo este valor menor que 0,05

(p<0,05) se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipoétesis de investigacion.

H1:

H2:

Ho:

Por lo tanto:

La preparacion de la metodologia Lean Six Sigma se relaciona
significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Perd SAC, Lima - 2021. Es valida.

4.3.3.2.Contrastacién de la segunda hipoétesis especifica.

La identificacion de la metodologia Lean Six Sigma se relaciona
significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Pert SAC, Lima - 2021.

La identificacion de la metodologia Lean Six Sigma no se relaciona
significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Pert SAC, Lima - 2021.
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Tabla 43.

Prueba de Rho de Spearman para la segunda Hipoétesis Especifica
Correlaciones

Identificacion PRODUCTIVIDAD

Rho de Identificacion Coeficiente de 1,000
Spearman correlacioén
Sig. (bilateral)
N 28
PRODUCTIVIDAD Coeficiente de ,530™
correlacion
Sig. (bilateral) ,004
N 28

,530™
,004

28
1,000

28

** La correlacién es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Los resultados nos permiten afirmar, que la dimensién Identificacion y la

variable Productividad, se relacionan significativamente; al tener un coeficiente de

correlacion de 0,530; que nos indica una relacién positiva o directa considerable.

Decision estadistica:

Al tener un valor de significancia de 0,004 siendo este valor menor que 0,05

(p<0,05) se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipétesis de investigacion.

Por lo tanto:

H2: La identificacibn de la metodologia Lean Six Sigma
significativamente con la productividad en la empresa
Horizontales Pert SAC, Lima - 2021. Es valida.

4.3.3.3. Contrastacion de la tercera hipotesis especifica.

H3: La ejecucion de la metodologia Lean Six Sigma
significativamente con la productividad en la empresa
Horizontales Pert SAC, Lima - 2021.

Ho: La ejecucidbn de la metodologia Lean Six Sigma no
significativamente con la productividad en la empresa
Horizontales Peru SAC, Lima - 2021.
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Tabla 44.

Prueba de Rho de Spearman para la tercera Hipotesis Especifica

Correlaciones

Ejecucion PRODUCTIVIDAD
Rho de Ejecucion Coeficiente de ,463"
Spearman correlacién
Sig. (bilateral) ,013
N 28
PRODUCTIVIDAD  Coeficiente de 1,000
correlacion
Sig. (bilateral)
N 28

*, La correlacién es significativa en el nivel 0,05 (bilateral).

Los resultados nos permiten afirmar, que la dimension Ejecucion y la variable

Productividad, se relacionan significativamente; al tener un coeficiente de

correlacion de 0,463; que nos indica una relacién positiva o directa media.

Decisiéon estadistica:

Al tener un valor de significancia de 0,013 siendo este valor menor que 0,05

(p<0,05) se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipétesis de investigacion.

H3:

HA4:

Ho:

Por lo tanto:

La ejecucion de la metodologia Lean Six Sigma se relaciona

significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones

Horizontales Pert SAC, Lima - 2021. Es valida.

4.3.3.4.Contrastacion de la cuarta hipotesis especifica.

La evaluacibn de la metodologia Lean Six Sigma se relaciona

significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones

Horizontales Pert SAC, Lima - 2021.

La evaluacion de la metodologia Lean Six Sigma no se relaciona

significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones

Horizontales Pert SAC, Lima - 2021.
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Tabla 45.

Prueba de Rho de Spearman para la cuarta Hipoétesis Especifica
Correlaciones

Evaluacion PRODUCTIVIDAD

Rho de Evaluacion Coeficiente de 1,000 -,179
Spearman correlacién
Sig. (bilateral) . ,361
N 28 28
PRODUCTIVIDAD  Coeficiente de -,179 1,000
correlacion
Sig. (bilateral) ,361
N 28 28

Los resultados nos permiten afirmar, que la dimension Evaluacion y la
variable Productividad, no se relacionan significativamente; al tener un coeficiente

de correlacion de -0,179; que nos indica una relacion negativa baja.
Decision estadistica:

Al tener un valor de significancia de 0,361 siendo este valor mayor que 0,05
(p<0,05) no se rechaza la hipétesis nula y se rechaza la hipétesis de investigacion.

Por lo tanto:

Ho: La evaluacién de la metodologia Lean Six Sigma no se relaciona
significativamente con la productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Perd SAC, Lima - 2021. Es valida.
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V. DISCUSION

5.1. Discusion de los resultados de la estadistica descriptiva

5.1.1. Discusion de los resultados estadisticos descriptivos de la
variable: metodologia Lean Six Sigma.

Los resultados permitieron evaluar a la variable metodologica Lean Six
Sigma por intermedio de las dimensiones: Preparacion, Identificacion; Ejecucion y
Evaluacion; a través de sus respectivos indicadores, obteniéndose resultados en la
de Shapiro-Wilk de un nivel de significancia de 0.034, que demuestran una
tendencia no paramétrica, coincidentes con las investigaciones reportadas Huaman
Quispe, P. (2019), Garcia Aquino, R. L. (2019) y Medina Hoyos, G.A.; Montalvo
Montalvo, G. P, & Vasquez Coronado, M. H. (2018).

5.1.2. Discusién de los resultados estadisticos descriptivos de la

variable: productividad.

Los resultados permitieron evaluar a la variable Productividad por intermedio
de las dimensiones: Eficacia y Eficiencia; a través de sus respectivos indicadores,
obteniéndose resultados en la Prueba de Shapiro-Wilk de un nivel de significancia
de 0.079, que demuestran una tendencia paramétrica, coincidentes con las
investigaciones reportadas de Medina Hoyos, G.A.; Montalvo Montalvo, G. P, &
Véasquez Coronado, M. H. (2018), Espejo Pefia, D. A. (2018), Gonzalez Molina, C.
P.; Mora Prieto, M. & Gasca Herrera, Y. O. (2019) y Bayona Moran, J. S. (2017).

5.2. Discusion de los resultados de la estadistica inferencial
5.2.1. Discusion de la contrastacion de la hipétesis general.

La validez de la hipétesis general queda demostrada porque la variable
Metodologia Lean Six Sigma se relaciona significativamente con la variable
Productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Peri SAC, Lima - 2021,
por intermedio de la Prueba de Correlacion Rho de Spearman donde se obtiene un
valor de correlacion 0,605 que nos determina una relacion directa positiva o directa
considerable. Y con un valor de significancia de 0,001 menor para el alfa 0,05

(p<0,05) se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis de investigacion
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coincidentes con las investigaciones reportadas de Bayona Moran, J. S. (2017),
Espejo Pefia, D. A. (2018), Arce Montafio, P. A. & Florez Benavides, E. T. (2019) y
Narvaez Romo, G. (2019) a nivel estadistico los resultados siguen las tendencias
como lo indican los autores metoddélogos Iglesias (2015) y Pino (2017)

5.2.2. Discusion de la contrastacion de las hipoétesis especificas.

5.2.2.1.Discusién de la contrastacion de la primera hipotesis
especifica.

La validez de la primera hipétesis especifica queda demostrada porque la
dimensién Preparacion de la metodologia Six Sigma se relaciona significativamente
con la variable Productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Peru SAC,
Lima - 2021, por intermedio de la Prueba de Correlacion Rho de Spearman donde
se obtiene un valor de correlacién 0,473 que nos determina una relacion directa o
positiva media. Y con un valor de significancia de 0,011 menor para el alfa 0,05
(p<0,05) se rechaza la hipoétesis nula y se acepta la hipétesis de investigacion;
coincidentes con las investigaciones reportadas de Huaman Quispe, P. (2019) y
Garcia Aquino, R. L. (2019); a nivel estadistico los resultados siguen las tendencias

como lo indican los autores metoddélogos Iglesias (2015) y Pino (2017)

5.2.2.2.Discusion de la contrastaciobn de la segunda hipoétesis

especifica.

La validez de la segunda hip6tesis especifica queda demostrada porque la
dimensién Identificacion de la metodologia Six Sigma se relaciona
significativamente con la variable Productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Perd SAC, Lima - 2021, por intermedio de la Prueba de Correlacién
Rho de Spearman donde se obtiene un valor de correlacién 0,530 que nos
determina una relacién directa o positiva considerable. Y con un valor de
significancia de 0,004 menor para el alfa 0,05 (p<0,05) se rechaza la hip6tesis nula
y se acepta la hipdtesis de investigacion; coincidentes con las investigaciones
reportadas de Medina Hoyos, G.A.; Montalvo Montalvo, G. P, & Vasquez Coronado,
M. H. (2018) y Espejo Pefia, D. A. (2018); a nivel estadistico los resultados siguen
las tendencias como lo indican los autores metoddlogos Iglesias (2015) y Pino
(2017)
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5.2.2.3.Discusion de la contrastacion de la tercera hipoétesis especifica.

La validez de la tercera hipétesis especifica queda demostrada porque la
dimensién Ejecucion de la metodologia Six Sigma se relaciona significativamente
con la variable Productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Pert SAC,
Lima - 2021, por intermedio de la Prueba de Correlacion Rho de Spearman donde
se obtiene un valor de correlacién 0,463 que nos determina una relacion directa o
positiva media. Y con un valor de significancia de 0,013 menor para el alfa 0,05
(p<0,05) se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis de investigacion;
coincidentes con las investigaciones reportadas de Huaman Quispe, P. (2019),
Garcia Aquino, R. L. (2019) y Espejo Pefia, D. A. (2018); a nivel estadistico los
resultados siguen las tendencias como lo indican los autores metodélogos Iglesias
(2015) y Pino (2017)

5.2.2.4.Discusién de la contrastacion de la cuarta hipétesis especifica.

La validez de la cuarta hipétesis especifica queda demostrada porque la
dimension Evaluacion de la metodologia Six Sigma no se relaciona
significativamente con la variable Productividad en la empresa Perforaciones
Horizontales Pert SAC, Lima - 2021, por intermedio de la Prueba de Correlacion
Rho de Spearman donde se obtiene un valor de correlacion -0,179 que nos
determina una relacién inversa o negativa débil. Y con un valor de significancia de
0,361 mayor para el alfa 0,05 (p>0,05) no se rechaza la hipétesis nula y se rechaza
la hipotesis de investigacion; opuestas con las investigaciones reportadas de
Medina Hoyos, G.A.; Montalvo Montalvo, G. P, & Vasquez Coronado, M. H. (2018),
Bayona Moran, J. S. (2017) y Chicome Rincon A. J. y Torres Tapias, A. (2020); a
nivel estadistico los resultados siguen las tendencias como lo indican los autores
metoddlogos Iglesias (2015) y Pino (2017)
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VI. CONCLUSIONES

Se establecié como la aplicacion de la metodologia Lean Six Sigma se
relaciona con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Pert SAC,
Lima - 2021. Con los resultados obtenidos se puede afirmar que la relacidon de estas
variables es directa considerable, determinada por el coeficiente de correlacion Rho
de Spearman que fue de 0,605 y al tener un valor de significancia de 0,001 menor
que 0,05 (p<0,05) se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis de

investigacion.

Se establecié como la preparacion de la metodologia Lean Six Sigma se
relaciona con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Pert SAC,
Lima - 2021. Con los resultados obtenidos se puede afirmar que la relacién de estas
variables es directa media, determinada por el coeficiente de correlacion Rho de
Spearman que fue de 0,473 y al tener un valor de significancia den 0,011 menor
que 0,05 (p<0,05) se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis de

investigacion.

Se establecié como la identificacion de la metodologia Lean Six Sigma se
relaciona con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Pert SAC,
Lima - 2021. Con los resultados obtenidos se puede afirmar que la relacién de estas
variables es directa considerable, determinada por el coeficiente de correlacién Rho
de Spearman que fue de 0,530 y al tener un valor de significancia den 0,004 menor
que 0,05 (p<0,05) se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis de

investigacion.

Se estableci6 como la ejecucién de la metodologia Lean Six Sigma se
relaciona con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Pert SAC,
Lima - 2021. Con los resultados obtenidos se puede afirmar que la relacion de estas
variables es directa media, determinada por el coeficiente de correlacion Rho de
Spearman que fue de 0,463 y al tener un valor de significancia den 0,013 menor
que 0,05 (p<0,05) se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipétesis de

investigacion.

Se establecio como la evaluacion de la metodologia Lean Six Sigma no se

relaciona con la productividad en la empresa Perforaciones Horizontales Pert SAC,
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Lima - 2021. Con los resultados obtenidos se puede afirmar que la relacion de estas
variables es inversa baja, determinada por el coeficiente de correlacion Rho de
Spearman que fue de -0,179 y al tener un valor de significancia den 0,361 mayor
que 0,05 (p>0,05) no se rechaza la hipétesis nula y se rechaza la hipétesis de

investigacion.
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Vil.  RECOMENDACIONES

Involucrar a todo el personal de la empresa Perforaciones Horizontales Peru
SAC, involucrado en el proceso de produccidon que se va a mejorar, para que
participe en el proyecto, ya que la metodologia Lean Six Sigma se basa en las
personas y en el trabajo en equipo y de esta manera poder elevar la relacién entre
estas variables.

Capacitar a todo el personal con una certificacion de Lean Six Sigma Yellow
Belt, ya que con ello tendran conocimientos solidos sobre las herramientas
implementadas, y de esta manera estén en condiciones de prepararse mejor para

su aplicacion.

Registrar datos de los procesos, todas las variables de entrada y todas las
variables de salida, ya que esos datos podran usarse para realizar una mejor

identificacion y poder realizar el analisis respectivo y proponer mejoras.

Ejecutar proyectos piloto y aplicar la metodologia en un proceso, para un
solo tipo de producto o familia de productos, y al obtener resultados, el equipo
implementador con esta experiencia puede replicar la metodologia en procesos

mas complicados.

Evaluar la metodologia Lean Six Sigma en todos procesos de la empresa,
procesos de produccidon o administrativos, con la finalidad de tener registros

comparativos para poder aplicarlos en la mejora continua.
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Anexo 1. Matriz de Consistencia

“LEAN SIX SIGMA Y SU RELACION CON LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA PERFORACIONES HORIZONTALES PERU SAC, LIMA - 2021”

Peri SAC, Lima - 2021?

2021.

SAC, Lima - 2021.

PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL VARIABLES METODOLOGIA
¢ De qué manera la metodologia Lean Establecer'como la aplicac.ién dela|Hi: La aplicacig’m de la metodolpgl’a Tipq de investigacion
Six Sigma se relaciona con la metodologla Lean SIX. $|gma se L.earlll Slx Sigma se relaciona Basica
productividad en la  empresa relaciona con la productlwdad_en la S|gn|f|ca_1t|_vamente con la _ _ o
Perforaciones Horizontales  Pery | EMPresa ) Perfora(_:lones productlyldad en la empresa ) ' Nivel de investigacion
SAC. Lima - 20212 Horizontales Perd SAC, Lima -|Perforaciones Horizontales Perq | Variable 1-, | Correlacional
' ' 2021. SAC, Lima - 2021. Metodologia Lean Six
Problemas especificos Objetivos especificos Hipotesis especificas Sigma . Disefio de la investigacion
< De qué manera la preparacién de la Establecer como la pre_pare_lcién de |H1: La pr_epara(_:ién dela metodolpgl’a zlmensmgr?asp;aracién No experimental
metodologia Lean Six Sigma se la metodologia Lean Six Sigma se |Lean Six Sigma se relaciona > Identificacion Transversal
) - relaciona con la productividad en la | significativamente con la - o )
relaciona con la productividad en la : o > Ejecucion Poblacién
empresa Perforaciones Horizontales | P esa , Perforaqones productl\(ldad en la empresa | Evaluacion i
P . Horizontales Peri SAC, Lima -|Perforaciones Horizontales Per( 28 trabajadores de la
Perl( SAC, Lima - 20217 2021. SAC, Lima - 2021. empresa Perforaciones
+De qué manera la identificacion de Establecer como laidentificacion de |H2:  La identificacion de la Horizontales Peru SAC
la metodologia Lean Six Sigma se la m(_etodologla Lean Sl)_( _Slgma se meto_dologlq Lean Six Sigma se Muestra
relaciona con la productividad en la relaciona con la productividad en la relauon_a_ significativamente con la Muestra censal
empresa Perforaciones Horizontales empresa ) Perforat_:lones productl\(ldad en la empresa
Perli SAC. Lima - 202172 Horizontales Perl SAC, Lima -|Perforaciones Horizontales Perd Técnica de recoleccién de
’ ) 2021. SAC, Lima - 2021.
2De qué manera la ejecucion de la Establecer,como la ej'ecuc?én de la|H3: La ejecuci{)n de la metodolpgia Sgtgfwtrevista
metodologia Lean Six Sigma se meto_dologla Lean Slx_ $|gma se L_ear_1_ S_lx Sigma se relaciona Variable 2:
relaciona con la productividad en la relaciona con la productividad en la S|gn|f|ce_1t|_vamente con la Productividad Instrumento de recoleccion de
empresa Perforaciones Horizontales empresa , Perforac_:lones productl\(ldad en la empresa Dimensiones: datos
Perli SAC. Lima - 202172 Horizontales Perd SAC, Lima - Perfora_mones Horizontales  Perl | % =S Cuestionario en escala de
‘ ' 2021. SAC, Lima - 2021. * Eficacia Uikent
¢De qué manera la evaluacion de la Establecer,como la evgluac_ién dela|H4: La e\_/aluac_ién de la metodolpgia * Eficiencia
metodologia Lean Six Sigma se meto_dologla Lean Slx_ $|gma se L_ear_1_ S_lx Sigma se relaciona
relaciona con la productividad en la relaciona con la productividad en la S|gn|f|cqt|_vamente con la
empresa Perforaciones Horizontales empresa Perforaglones productl\(ldad en la empresa
Horizontales Perd SAC, Lima - |Perforaciones Horizontales Peru
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Anexo 2. Matriz de Operacionalizacion

VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES iTEMS PREGUNTAS VALORACION
Compromiso de la o .
di L, 1 La direccidn plantea una visién a largo plazo para la empresa
Ireccion
Alineacion estratégica 2 La gerencia reconoce que se necesita un cambio
s s Formacion en Lean Six
Preparacmn Sigma 3 Se informa todos los beneficios del Lean Six Sigma
Estandarizacion de
p 4 Para cada proyecto se establecen indicadores claves
rocesos
Cultura de medicién 5 Se identifican y describen cada uno de los procesos
Definicién de focos de
. 6 Se definen para cada proceso los objetivos en busca del bien de la organizacién
i s mejora
Identificacion — - ESCALA DE
Definicidn de portafolio 7 Los procesos trabajan bajo un plan de comunicaciones que permita su LIKERT
. de proyectos interaccion Nunca -1
METODOLOGIA Caracterizaciéon de Se establecen cronogramas de implementacion desde el inicio de los .
8 Casi nunca =2
LEAN SIX SIGMA proyectos proyectos A 3
veces =
Definicidon de linea base 9 Para cada proyecto se establecen indicadores claves Casi s'empre 4
e . 1 Sl =
Identificacidn de causa 10 Se evidencia participacion de las directivas en el desarrollo de proyectos de Siempre =5
Ejecucién raiz mejoramiento P
Definicién de acciones de
. 11 Se identifican y describen cada uno de los procesos
mejora
Control y mantenimiento ) i S .
del . | d 12 Los procesos trabajan bajo un plan de comunicaciones que permita su control
€ 1as mejoras alCanzadas
Evaluacién de proyectos 13 Se evaltia permanentemente los avances de la mejora
Identificacidon de 14 Se evidencia las mejoras en cuanto a la implementacién y resultados del
Evaluaciéon lecciones aprendidas Lean Six Sigma
Comunicacion de o . ) .
15 Se evidencia tomar decisiones reactivas por parte de la gerencia general

resultados
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VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES ITEMS PREGUNTAS VALORACION
Eficacia al realizar 16 Se ejecutan las actividades programadas
actividades 17 Se cumple con cada uno de los procedimientos
Eficacia en la generacién 18 Se realizan las actividades en el tiempo acordado en la tarea
de valor 19 Se genera valor y utilizacién de los productos generados
. . Eficacia en la utilizacidon 20 Se hace uso de todos los recursos designados para la Direccion
Eficacia de recursos 21 Se refleja un manejo adecuado de los recursos de la Direccion
Eficacia en la 22 El didlogo con el equipo es coloquial y respetuoso
comunicacién 23 Todos los trabajadores participan en las reuniones de la Direccién ESCALA DE
Eficacia en el desarrollo 24 Se resuelven los problemas con légica y analitica LIKERT
de problemas 25 Antes de realizar una actividad se trata de anticipar a los posibles problemas Nunca=1
PRODUCTIVIDAD Eficiencia en el manejo de 26 Se manejan correctamente los insumos de la Direccion Casinunca =2
recursos 27 Se emplean los recursos de la Direccion en la medida correcta Aveces =3
.. . La mayoria de las veces se realizan las actividades en menos tiempo que el Casi Siempre =4
Eficiencia en cuanto al 28 resto de las Direcciones Siempre=5
tiempo 29 Se hace uso de la tecnologia para disminuir los plazos de entrega
Eficiencia Eficiencia en el ambiente 30 Se manejan las emociones de manera profesional en todo momento
laboral 31 Se posee la capacidad de resolver asuntos laborales bajo presién
Eficiencia en la meta 32 Se hace uso eficiente del presupuesto asignado a la Direccién
presu puestaria 33 Se evita sobrepasar la meta presupuestaria innecesariamente
Eficiencia en las 34 Se aprovecha al maximo las capacitaciones brindadas
capacitaciones brindadas 35 Las capacitaciones ayudan a realizar eficientemente las actividades
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Anexo 3. Instrumentos

“LEAN SIX SIGMA Y SU RELACION CON LA PRODUCTIVIDAD EN LA

EMPRESA PERFORACIONES HORIZONTALES PERU SAC, LIMA - 2021”

Estimado colaborador, este cuestionario tiene como objeto conocer su
opinion sobre la gestidon que se percibe en su centro de trabajo. Dicha informacion

es completamente andnima, por lo que le solicito responda todas las preguntas con

sinceridad, y de acuerdo con sus propias experiencias.

INDICACIONES: A continuacion, se le presenta una serie de preguntas las
cuales debera Ud. responder, marcando una (x) la respuesta que considera

correcta:
1 2 3 4 5
Nunca [Casinunca| A veces | Casisiempre |Siempre
LEAN SIX SIGMA .
ITEMS — VALORACION
Preparacion
1 La direccion plantea una vision a largo 5 3 4
plazo para la empresa
5 La gerencia reconoce que se necesita un 5 3 4
cambio
Se informa todos los beneficios del Lean
3 . 2 3 4
Six Sigma
Para cada proyecto se establecen
4 L 2 3 4
indicadores claves
5 Se identifican y describen cada uno de los 5 3 4
procesos
Identificacion
Se definen para cada proceso los objetivos
6 : > 2 3 4
en busca del bien de la organizacion
Los procesos trabajan bajo un plan de
7 comunicaciones gue permita su 2 3 4
interaccion
Ejecucién
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Se establecen cronogramas de
8 implementacion desde el inicio de los 2 3 4
proyectos
Para cada proyecto se establecen
9 o 2 3 4
indicadores claves
Se evidencia participacion de las directivas
10 en el desarrollo de proyectos de 2 3 4
mejoramiento
11 Se identifican y describen cada uno de los 5 3 4
procesos
12 Los procesos trabajan bajo un plan de 5 3 4
comunicaciones que permita su control
Evaluacion
13 Se evalta permanentemente los avances 5 3 4
de la mejora
Se evidencia las mejoras en cuanto a la
14 implementacion y resultados del 2 3 4
Lean Six Sigma
Se evidencia tomar decisiones reactivas
15 : 2 3 4
por parte de la gerencia general
PRODUCTIVIDAD
ITEMS ; ; VALORACION
Eficacia
16 Se ejecutan las actividades programadas 2 3 4
17 Se cumple con_cha uno de los 5 3 4
procedimientos
Se realizan las actividades en el tiempo
18 2 3 4
acordado en la tarea
19 Se genera valor y utilizacion de los 5 3 4
productos generados
Se hace uso de todos los recursos
20 : . - 2 3 4
designados para la Direccién
Se refleja un manejo adecuado de los
21 . - 2 3 4
recursos de la Direccién
22 El didlogo con el equipo es coloquial y 5 3 4
respetuoso
Todos los trabajadores participan en las
23 . . ., 2 3 4
reuniones de la Direccion
o4 Se resuelven los pro,b_lemas con légicay 5 3 4
analitica
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25

Antes de realizar una actividad se trata de
anticipar a los posibles problemas

Eficiencia

26

Se manejan correctamente los insumos de
la Direccion

27

Se emplean los recursos de la Direccion en
la medida correcta

28

La mayoria de las veces se realizan las
actividades en menos tiempo que el resto
de las Direcciones

29

Se hace uso de la tecnologia para
disminuir los plazos de entrega

30

Se manejan las emociones de manera
profesional en todo momento

31

Se posee la capacidad de resolver asuntos
laborales bajo presion

32

Se hace uso eficiente del presupuesto
asignado a la Direccién

33

Se evita sobrepasar la meta presupuestaria
iInnecesariamente

34

Se aprovecha al maximo las
capacitaciones brindadas

35

Las capacitaciones ayudan a realizar
eficientemente las actividades
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Anexo 4. Validez de instrumentos

Dimensiones/items . . . .
. Pertinencia® | Relevancia®? | Claridad? _
N VARIABLE 1: LEAN SIX SIGMA Sugerencias
Dimension: Preparacion Sl NO Sl NO Sl NO
1 La direccidn plantea una vision a largo plazo para la empresa X X X
2 La gerencia reconoce que se necesita un cambio X X X
3 Se informa todos los beneficios del Lean Six Sigma X X X
4 Para cada proyecto se establecen indicadores claves X X X
5 Se identifican y describen cada uno de los procesos X X X
Dimension: Identificacion
6 Se definen para cada proceso los objetivos en busca del bien de la organizacion X X X
7 Los procesos trabajan bajo un plan de comunicaciones que permita su X X X
interaccion
Dimension: Ejecucion
8 Se establecen cronogramas de implementacion desde el inicio de los X X X
proyectos
9 Para cada proyecto se establecen indicadores claves X X X
10 Se evidencia participaciéon de las directivas en el desarrollo de proyectos de X X X
mejoramiento
11 | Se identifican y describen cada uno de los procesos X X X
12 | Los procesos trabajan bajo un plan de comunicaciones que permita su control X X X
Dimensidn: Evaluacion
13 | Se evallia permanentemente los avances de la mejora X X X
Se evidencia las mejoras en cuanto a la implementaciéon y resultados del
14 T X X X
Lean Six Sigma
15 | Se evidencia tomar decisiones reactivas por parte de la gerencia general X X X
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Dimensiones/items

Pertinencia® | Relevancia® | Claridad?® _
N° VARIABLE 1: PRODUCTIVIDAD Sugerencias
Dimension: Eficacia Sl NO Si NO Si NO
16 | Se ejecutan las actividades programadas X X X
17 | Se cumple con cada uno de los procedimientos X X X
18 | Se realizan las actividades en el tiempo acordado en la tarea X X X
19 | Se genera valor y utilizacion de los productos generados X X X
20 | Se hace uso de todos los recursos designados para la Direccion X X X
21 | Se refleja un manejo adecuado de los recursos de la Direccion X X X
22 | El didlogo con el equipo es coloquial y respetuoso X X X
23 | Todos los trabajadores participan en las reuniones de la Direccién X X X
24 | Se resuelven los problemas con légica y analitica X X X
25 | Antes de realizar una actividad se trata de anticipar a los posibles problemas X X X
Dimension: Eficiencia
26 | Se manejan correctamente los insumos de la Direccion X X X
27 | Se emplean los recursos de la Direccién en la medida correcta X X X
o8 La mayqria d_e las veces se realizan las actividades en menos tiempo que el resto X X X
de las Direcciones
29 | Se hace uso de la tecnologia para disminuir los plazos de entrega X X X
30 | Se manejan las emociones de manera profesional en todo momento X X X
31 | Se posee la capacidad de resolver asuntos laborales bajo presién X X X
32 | Se hace uso eficiente del presupuesto asignado a la Direccion X X X
33 | Se evita sobrepasar la meta presupuestaria innecesariamente X X X
34 | Se aprovecha al maximo las capacitaciones brindadas X X X
35 | Las capacitaciones ayudan a realizar eficientemente las actividades X X X
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIENCIA
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable (X) Aplicable después de corregir ( ) No aplicable ( )
Apellidos y nombres del juez validador.
Mg. RAUL GUALBERTO QUISPE TAYA

DNI: 08086028
Especialidad del validador:

MAESTRO EN DOCENCIA UNIVERSITARIA
1 pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico
formulado:

2 Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensién especifica del
constructo

3 Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la
dimensién.

09 de marzo del 2022

MG. RAUL GUALBERTO QUISPE TAYA
08086028
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Dimensiones/items

. Pertinencia® | Relevancia®? | Claridad? ,
N VARIABLE 1: LEAN SIX SIGMA Sugerencias
Dimension: Preparacion Sl NO Sl NO Sl NO

1 La direccidn plantea una vision a largo plazo para la empresa X X X

2 La gerencia reconoce que se necesita un cambio X X X

3 Se informa todos los beneficios del Lean Six Sigma X X X

4 Para cada proyecto se establecen indicadores claves X X X

5 Se identifican y describen cada uno de los procesos X X X

Dimension: Identificacion

6 Se definen para cada proceso los objetivos en busca del bien de la organizacion X X X

7 Los procesos trabajan bajo un plan de comunicaciones que permita su X X X
interaccion

Dimension: Ejecucion

8 Se establecen cronogramas de implementacion desde el inicio de los X X X
proyectos

9 Para cada proyecto se establecen indicadores claves X X X

10 Se evidencia participacion de las directivas en el desarrollo de proyectos de X X X
mejoramiento

11 | Se identifican y describen cada uno de los procesos X X X

12 | Los procesos trabajan bajo un plan de comunicaciones que permita su control X X X

Dimensidn: Evaluacion

13 | Se evallia permanentemente los avances de la mejora X X X
Se evidencia las mejoras en cuanto a la implementacion y resultados del

14 o X X X
Lean Six Sigma

15 | Se evidencia tomar decisiones reactivas por parte de la gerencia general X X X

119




Dimensiones/items

Pertinencia® | Relevancia® | Claridad?® _
N° VARIABLE 1: PRODUCTIVIDAD Sugerencias
Dimension: Eficacia Sl NO Si NO Si NO
16 | Se ejecutan las actividades programadas X X X
17 | Se cumple con cada uno de los procedimientos X X X
18 | Se realizan las actividades en el tiempo acordado en la tarea X X X
19 | Se genera valor y utilizacion de los productos generados X X X
20 | Se hace uso de todos los recursos designados para la Direccion X X X
21 | Se refleja un manejo adecuado de los recursos de la Direccion X X X
22 | El didlogo con el equipo es coloquial y respetuoso X X X
23 | Todos los trabajadores participan en las reuniones de la Direccién X X X
24 | Se resuelven los problemas con légica y analitica X X X
25 | Antes de realizar una actividad se trata de anticipar a los posibles problemas X X X
Dimension: Eficiencia
26 | Se manejan correctamente los insumos de la Direccion X X X
27 | Se emplean los recursos de la Direccién en la medida correcta X X X
o8 La mayqria d_e las veces se realizan las actividades en menos tiempo que el resto X X X
de las Direcciones
29 | Se hace uso de la tecnologia para disminuir los plazos de entrega X X X
30 | Se manejan las emociones de manera profesional en todo momento X X X
31 | Se posee la capacidad de resolver asuntos laborales bajo presién X X X
32 | Se hace uso eficiente del presupuesto asignado a la Direccion X X X
33 | Se evita sobrepasar la meta presupuestaria innecesariamente X X X
34 | Se aprovecha al maximo las capacitaciones brindadas X X X
35 | Las capacitaciones ayudan a realizar eficientemente las actividades X X X

120




Observaciones (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIENCIA
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable (X) Aplicable después de corregir ( ) No aplicable ( )
Apellidos y nombres del juez validador.
DR. ANGEL NOE QUISPE TALLA

DNI:
Especialidad del validador:

DOCTOR EN CIENCIAS DE LA EDUCACION
1 pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico
formulado:

2 Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensién especifica del
constructo

% Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la
dimensién.

09 de marzo del 2022

et e

- ||‘
DR ANGEL NOE QUIS/I;E TALLA
S
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Anexo 5. Matriz de datos

Variable METODOLOGIA SIX SIGMA
Dimensién Preparacion Identificacion Ejecucion Evaluacion
items P 1 P 2 P_3 P 4 P 5 P_6 P 7 P 8 P9 P 10 P 14

Encuestado 1

Encuestado 2

Encuestado 3

Encuestado 4

Encuestado 5

Encuestado 6

Encuestado 7

Encuestado 8

Encuestado 9

Encuestado 10

Encuestado 11

Encuestado 12

Encuestado 13

Encuestado 14

Encuestado 15

Encuestado 16

Encuestado 17

Encuestado 18

Encuestado 19

Encuestado 20

Encuestado 21

Encuestado 22

Encuestado 23

Encuestado 24

Encuestado 25

Encuestado 26

Encuestado 27

Encuestado 28

WlhWw(h|hoO|d(d|dlO|A~O|A WA | W|A W WD |A~AOO|D(D

Hih|hlW|h[AlWIRP|W|A™ (MDA OB DA P WIRP(W|D

INNENFNITAE TN NS I TR TG I EN G I E N N EN N EN TR | N FN S 1

WwhwNO|AlOOO|W|AIN|O|W OO WW(RWINOA~OIOT|O1

WwWww(hlu|bhO|wW(h|hlW|A~O|AM WO WWIW WD O OI|W|>

HliphjOwwWwOO|O R |_OWOI|O|W MO OW W OIO|C(FR|D
Hliph|W(AINVO|AO|A OO OO|WW WA MDA W(IAINO|AOGOA~O

A lW|AO|O || |A W WA OOI™B™O

Hiph|bhlO|bA (OO OO|A (MO MM ™D~ OO|OIW|O

(O OW™ MDD OOIMDMO|O|A MO DD OIWS

o
el Rl B L Rl Bl B e L A R e L L B O B (S0 B R R M B e Bl Bl I 8] N
A

o
WIWIAROHOT WA BIN|W 01010 W | O1AOTW WA |00 W A AN
N

o
WIW OO A OSBRI OTHO WA A OTW| W00 A0 A S
w

WWARDWBAR(AROAIRIRPININ|A A WW WA W AR

o
WIWINWWINWEBW™ PP W WA WWWWIN|WW[N WA
(4]

122




PRODUCTIVIDAD

Eficiencia

Eficacia
P16 |P 17 |P 18 |P 19 | P 20| P21 |P 22 | P 23| P24 | P 25| P 26 | P27 |P 28| P29 | P 30| P 31 |P 32 |P 33|P 3 |P 35

5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5

Variable
Dimensioén

items
Encuestado 1
Encuestado 2
Encuestado 3
Encuestado 4
Encuestado 5
Encuestado 6
Encuestado 7
Encuestado 8
Encuestado 9
Encuestado 10
Encuestado 11
Encuestado 12
Encuestado 13
Encuestado 14
Encuestado 15
Encuestado 16
Encuestado 17
Encuestado 18
Encuestado 19
Encuestado 20
Encuestado 21
Encuestado 22
Encuestado 23
Encuestado 24
Encuestado 25
Encuestado 26
Encuestado 27
Encuestado 28
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Anexo 6. Propuesta de valor

La investigacion, demostré que la relacion entre el Lean Six Sigma y la
Productividad de la empresa PERFORACIONES HORIZONTALES PERU SAC,
LIMA - 2021 es positiva expresando que a mayor implementacion del Lean Six
Sigma existira mayor productividad lo que permite mejoras en diversos aspectos
relacionados con el desempefio del personal, generando compromiso e

identificacion en ellos.

Por lo tanto, la implementacion empirica de la investigacion genera
propuesta de valor mediante las conclusiones y recomendaciones, para las
diferentes areas de la empresa PERFORACIONES HORIZONTALES PERU SAC,
LIMA - 2021, y de todas aquellas empresas que estén pasando por problemas

similares.

Teniendo en cuenta el enfoque de la compafia en cuanto a orientacion al
Cliente y Consumidor y alineados a los principios de Lean Manufacturing se plantea
la implementacion de herramientas lean que permitan hacer frente a las principales

perdidas detectadas.
Implementacion de TPM — Total Productive Managment,

Como modelo de Gestion de Mejora Continua para identificar y eliminar
pérdidas basado en desarrollar conocimiento y habilidades de las personas,
optimizar el uso de los recursos en busqueda de confiablidad de Personas,

Maquinas, Métodos y Materiales para hacer la organizacion mas competitiva.

La implementacion de TPM desde el piso de Planta permitird enfocar el
trabajo en Pequeios Equipos incrementando habilidades y conocimientos en la
persona generando un modelo de gestion enfocado en el cuidado de las maquinas
y equipos desde los operadores cuidando y manteniendo las condiciones béasicas
de los equipos que permitan reducir perdidas y paros en los equipos de tal manera
gue se tenga mas tiempo disponible. La estructura planteada en la implementacion
de TPM permite el involucramiento de todos los departamentos para gestionar las
diferentes perdidas y la busqueda del Cero Averias, Cero Accidentes y Cero

Defectos, creando un sistema de mejoramiento continuo que integra a los equipos.
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Programa 5S°

Para generar cultura en el equipo de trabajo y establecer una base sélida
para un proceso de Mejoramiento Continuo, con las 5”S” se busca mejorar las
condiciones de organizacion y orden de tal manera que se tenga un lugar de trabajo
ordenado, agradable, seguro y limpio, garantizando la inocuidad del producto y la
seguridad del trabajador. Ambiente en el cual el colaborador se sienta comodo para
el desarrollo de sus actividades aportando valor a la compafiia. El programa 5S” es
un modelo que tiene su origen en Japon y son principios basicos que se introdujeron

en las empresas debe su nombre a la letra inicial de cada principio:

. Seiri — Clasifica; separa lo necesario de lo innecesario.

. Seiton — Ordenar; definir un lugar para cada cosa e identificarlo.

. Seiso — Limpiar; establecer una frecuencia de limpieza y mantenerla.

. Seiketsu — Estandarizar; establecer procedimientos simples y sencillos para

mantener las 3 primeras S”.

. Shitsuke — Disciplina; crear habito de Orden y Limpieza y mantenerlo en el

tiempo.
SMED (Single Minute Exchange Die)

Se propone la formacién de un equipo SMED para la reducciéon de los
tiempos de cambios de formato en la linea, que permita tener mayor tiempo
disponible, incrementar el OEE y principalmente dar mayor flexibilidad para la
programacioén de produccion basado en el plan de demanda y las necesidades de

cliente y consumidor.

SMED es una técnica destinada a la ejecucion de operaciones de setup
flexibiliza la produccion, permitiendo la migracién de grandes a pequefos lotes de
produccion, con importantes ganancias de productividad, casi sin la necesidad de
inversiones. Para reducir el tiempo de setup no es necesario tener conocimientos
de maquinas, equipos y herramientas, tampoco desarrollar habilidades de armar,
desarmar, posicionar, ajustar o calibrar; se pueden implementar estrategias que

incrementen el nivel de habilidades que se requieren para el setup convencional.
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Solucion De Problemas —A3 Report

Para establecer habito de andlisis en los diferentes niveles tanto operarios y
técnicos de mantenimiento como jefes y coordinadores. El A3 Report permite seguir
un método que sea facil de aplicar y muy enfocado en los problemas de la linea
para que sea una herramienta permanente de mejora. Es una herramienta de
resolucién de problemas, fundamentada en el Ciclo de Deming (PDCA) facilita el
aprendizaje y la implantacion de acciones de mejora. Esta metodologia invita al
equipo de trabajo a analizar y sintetizar la probleméatica en una sola hoja de tamafio
A3, esto permite una presentacion mas efectiva de los datos y la participacion de

todos los integrantes del equipo.
Gestion de Indicadores (Lean Managment Review)

Que permita hacer un seguimiento constante pero principalmente involucre
a los operadores en la Gestion de la seccion desde el conocimiento de sus
indicadores, el impacto y la busqueda de mejoras y soluciones. Se plantea la
utilizacion de Indicadores PQCDSME (Productivity — Quality — Cost — Delivery —
Security — Motivacion — Enviroment) que permitan tener una vision global con
medidas de desempefio para garantizar resultados. Estos indicadores son

gestionados por los operadores y analizados en los pequefios equipos de trabajo.

Para hacer posible el modelo propuesto de manera sostenible se plantea la
implementacion de TPM como el nucleo integrador de SMED, 5S°, Gestion Visual,
Soluciéon de Problemas A3. Se seguiran las fases de implementacion de TPM de
acuerdo con el Modelo planteado por Suzuki (4 Fases en 12 Etapas). La
implementacion de las 5S” se hara desde el Mantenimiento Autbnomo como fase
inicial; SMED, y A3 Report seran implementados y liderados desde el Pilar de
Mejora Enfocada y la Gestion de Indicadores y Lean Managment review sera
liderada por la oficina de Mejora Continua para integrar los procesos. Todo este
proceso acompanado desde Gestibn Humana con programas de formacién vy
entrenamiento para asegurar el desarrollo de habilidades y competencias en los

miembros del equipo.
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PLAN DE IMPLANTACION TPM

Una implementacion exitosa de TPM se realiza en 12 Etapas (cuando se
trabajan los 8 pilares), cada una de las cuales contiene una serie de pasos
intermedios. Para nuestro plan de trabajo tomaremos como referencia estas etapas

segun el método definido por el JIPM:

Etapa 1: Decision de Implementar / Diagndéstico Situacional/ Gestion del

Cambio.

Realizar un diagndstico organizacional previo al anuncio, por parte de la alta
direccién, de la implementacion del TPM, conocer las iniciativas de mejora,
indicadores de Gestion y objetivos de la empresa. Definir FODA de la organizacion
para la implementacion de TPM. Formacion del Comité TPM y definicion global de

estructura organizacional para llevar a cabo la implementacion.
Etapa 2: Sensibilizaciéon, Entrenamiento y Capacitacion en TPM

La finalidad de esta Etapa es dotar a las personas de las competencias

necesarias para una adecuada implementacion. Incluye las siguientes.
Conceptos Basicos TPM — Dirigido a Jefaturas y mandos medio
Implementacién TPM - Pilares — Mandos Medio y Lideres de Pilares.
M. Auténomo Basico — Lideres Operadores, técnicos, equipos autbnomos

Taller Pérdidas y el OEE — Coordinacion Mejora Continua, jefes de

Produccién
Etapa 3: Inicio Promocion TPM

El objetivo de esta Etapa es crear el soporte organizacional necesario para
dar impulso a la estrategia de implementacion, definir la estructura TPM — Pilares y
Oficina TPM, seleccionar e iniciar proceso en Linea Piloto inicio de Implementacion

de Programa 5S’
Etapa 4: Establecimiento de Politica y Objetivos basicos TPM

La finalidad de la Politica es consensuar los criterios fundamentales de

accion y los valores bajo los cuales se promovera el programa. Clarificar las metas
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dara el foco necesario para lograr los resultados deseados por la organizacion.
Etapa 5: Elaboracion de un Plan Maestro

Una implementacion exitosa requiere que cada Pilar desarrolle su Plan
Maestro en consonancia con las metas de la organizacion. Esta etapa busca que
cada Pilar desarrolle su propio Master Plan que guarde correlacion con el Master

Plan de la oficina TPM y la gerencia de fabrica.
Etapa 6: Kick Off / Lanzamiento del Programa

El objetivo de esta etapa es mostrar las metas, la estructura y los desafios
de implementar TPM, motivar a todos para la eliminacion de las pérdidas y mostrar
avances alcanzados en la implementacion de un Area Piloto que permite ganar

experiencia para replicar en el futuro al resto de la organizacion.
Etapas 7 a 12 - Implantacion

El objetivo de esta etapa es la implementacion efectiva de los 8 Pilares,

asegurando la eliminacién de Pérdidas y mejora de los procesos.

Se realizaran reuniones periodicas, siguiendo un cronograma
preestablecido, donde se revisara la evolucion de las etapas de implementacion y

se estableceran los cursos de accion.

Por la necesidad de hacer méas confiable los procesos de la linea se trabajara
con 4 de los 8 Pilares planteados en la metodologia TPM. Estos pilares a trabajar
son Mantenimiento Auténomo, Mejora Enfocada, Mantenimiento Planeado y

Educacién y Entrenamiento.
Etapa 7

El objetivo de esta etapa es Implementar, Desarrollar y Fortalecer la Gestion

de los Pilares Basicos que permitan asegurar confiabilidad de personas y equipos.
Etapa 7.1 Mantenimiento Auténomo.

El objetivo de esta etapa es implementar los pasos del Mantenimiento
Autonomo para empoderar a los colaboradores enfocandose hacia Cero

Accidentes y Cero Contaminacion, el producto hacia Cero Defectos, la maquina
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hacia Cero Fallas, y un lugar de trabajo organizado, ordenado y limpio. Actividades
importantes en este Pilar son restablecer condiciones basicas, eliminar

anormalidades y construir estdndares de proceso.
Etapa 7.2 Mejora Especifica

El objetivo de esta etapa es Maximizar la eficiencia de los procesos a través
de la identificacion y eliminacion de pérdidas. Actividades importantes a desarrollar
son identificar las 16 grandes pérdidas, Eliminar pérdidas principales, mejora del
OEE, ciclos CAPDO, arbol de pérdidas.

Desde este pilar de TPM se liderard la aplicacion de SMED como
herramienta para mejorar los tiempos de paro de linea por cambio de formato y

mejorar en flexibilidad.

Como parte de la solucion de problemas este Pilar sera quien entrene,

capacite y haga seguimiento en la aplicacion del A3 Report.

Al establecer un proceso de identificacion, andlisis y eliminacion de
problemas se hace necesario una adecuada Gestién de Indicadores por lo que
desde este Pilar se administra los indicadores PQCDSME desde establecer la
forma de medicién, calculo y el entrenamiento a los operarios quienes haran
seguimiento diario y semanal gestionando su desempefio e identificando

oportunidades de mejora.
Etapa 7.3 Mantenimiento Planeado.

El objetivo de esta etapa es implementar el Pilar de Mantenimiento Planeado
que permita asegurar la confiabilidad de los equipos al mejor costo para lograr Cero
Fallas. Actividades importantes en este pilar son Fases para eliminacion de averias,
indicadores de mantenimiento, establecer sistemas de mantenimiento planeado.

Entrenar a los operadores autbnomos.
Etapa 7.4 Educacion y Entrenamiento.

Desarrolla competencias en los colaboradores que les permitan un
crecimiento profesional y personal. Actividades importantes en esta

implementacion son construir matriz de habilidades para todos los equipos,
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identificar necesidades de formacién, aplicacion Método de Instruccion en 5 Pasos.
Etapa 8. a Etapa 11

Comprende Pilares que no seran implementados en esta primera fase.
Control Inicial, Mantenimiento de la Calidad, Eficiencia Administrativa, Seguridad,

Salud y Medio Ambiente.
Etapa 12. Consolidacion TPM.

Estabilizacion TPM Parte |, continuar procesos de Mejora y Fortalecimiento

del Sistema. Ampliacion del alcance de TPM.

PLAN MAESTRO DE IMPLEMENTACION PROGRAMA 55 AREAPILOTO
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Intreduceidn

Definicion de equipos

Asignacion de integrantes
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