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Resumen
Para el presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo general, identificar los
factores de la no implementacion total de la metodologia six sigma en las empresas
del rubro pesquero Chimbote-2019.Con un disefio de investigacion no experimental.

La muestra se considero a las areas de calidad de la poblacion.

Para desarrollo de la investigacion se utilizé técnicas como la entrevista, check list y
una evaluacion final, donde se obtuvo como resultado que las empresas principales
como Hayduk y Austral tienen deficiencias en el control de calidad. Para el check list
se realiz6 una observacion directa, se obtuvo como resultado que el personal operativo
no tiene estudios basicos y estan desempefiando tareas de gran responsabilidad
funcionando la metodologia a un 63% y por ultimo se realizé una evaluacion final para
determinar las herramientas deficientes para aplicar la metodologia six-sigma en su
totalidad, se obtuvo como resultado que el personal operativo no esta en Optimas
condiciones para recibir la informacion necesaria de esta metodologia. Por lo tanto, se
concluyé que las empresas chimbotanas tienen deficiencias en cuanto a las
herramientas de la metodologia six sigma por la mala planificacion y estrategias de los

mismos.

Palabras claves: Factores, Herramientas del six-sigma, Planificacién.



Abstract
For the present research work, the general objective was to identify the factors of the
total non-implementation of the six-sigma methodology in the companies of the
Chimbote-2019 fishing sector, with a non-experimental research design. The sample
was considered to the quality areas of the population.

For the development of the research, techniques such as the interview, check list and
a final evaluation were used, where it was obtained as a result that the main companies
such as Hayduk and Austral have deficiencies in quality control. For the check list, a
direct observation was made, it was obtained as a result that the operating personnel
do not have basic studies and are performing tasks of great responsibility, operating
the methodology at 63% and finally a final evaluation was made to determine the
deficient tools applying the six-sigma methodology in its entirety, it was obtained as a
result that the operating personnel are not in optimal conditions to receive the
necessary information from this methodology. Therefore, it was concluded that the
Chimbotanas companies have deficiencies in terms of the six sigma methodology tools

due to poor planning and strategies.

Keywords: Factors, Six Sigma Tools, Planning.
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I. INTRODUCCION

En la actualidad hay muchas empresas con el fin de lograr su mejor manejo de calidad
en los productos o servicios que brindan, desarrollan objetivos estratégicos para ser
competitivos en el mercado laboral enfocadndose en su crecimiento previamente a los
resultados traducidos en su aumento de sus beneficios.

Las empresas de manufactura, enfrentan un panorama de competencia continda
ejerciendo un entorno de la globalizacion tecnolégica, es asi que pocas organizaciones
en México y Centroamérica han implementado modelos de calidad, motivos por el cual
no tienen un conocimiento sobre lo que puede beneficiar a su organizacion o también
la falta de confianza sobre el impacto de la eficiencia y eficacia que puede generar en
sus procesos. (Vendrame y Bento, 2017, p.6).

Es asi que, en el &mbito industrial, empresas de manufactura estan obligados a las
entregas de productos en el tiempo mas corto siendo presionados por los clientes que
debe ser un producto innovador exigiendo entregas en lotes pequefios incluidas
clausulas de penalizacion en el trascurso de hacer la entrega, con caracteristicas que
se distinga por la variedad, calidad y confiablidad de las mismas. (Ramachandran y
Neelakrishnan, 2017, p.6)

Por otro lado, encontramos plantas de automéviles como Ford México, General motors
de México y Chrysler; que son clientes que establecen cargos por dia de paro por la
falta de abastecimiento en los articulos de un proveedor con atraso de entregas. (Jiju,
Hoerl y Snee, 2017, p.13).

En argentina las industrias alimenticias, tiene una cadena de suministro importante
enfocada al tipo de producto debido que puede tener riesgos de satisfaccion al cliente,
lo cual existe rechazo en el producto terminado motivos por el cual se dedican a
distintas variaciones de procesos solo teniendo tratamiento de tipo correctivo, sin tener
un plan diseflado para que las acciones sean eficaces, causando que exista una
disminucién en el nivel de servicio, costos de logistica inversa y en el peor de los
casos la posibilidad de productos vencidos.(Shaharundin [et al], 2018, p.7).

El sector textil peruano en el aflo 2015 siendo el primer trimestre ha mostrado una
disminucion en el nivel de exportacion de 25.6% en relacion al similar trimestre del afo

anterior motivo por el cual por parte de la demanda externa; no obstante, la continua



disminucién de competitividad debido a las laborales, sobrecostos logisticos,
tributarios y los precios dafa rigurosamente esta situacion (INEI, 2015).

Es asi que en Arequipa las empresas textiles por su calidad de exigencia en sus
productos de elaboracion de prendas de vestir, no tienen un control adecuado de sus
procesos tanto en calidad, significando que ha generado un alto volumen de prendas
defectuosas que lleva al no cumplimiento de las ordenes de trabajo que provoca que
los costos sean mayores en el momento de la confeccion. (Martinez, Garcia y Carlos,
2018, p.4).

El 15.9% de las empresas en Peru que son dirigidos por sus gerentes se dedican a
vender sus productos 0 en todo caso sus Servicios y no se preocupan por el proceso
de las ventas, lo que genera fracaso ocasionando pérdidas de las mismas. (INEI, 2016)
En Chimbote las empresas del sector pesquero tienen implementado diferentes
metodologias de calidad en sus procesos, con la finalidad de que tenga acogida con
los clientes, disminuir costos, optimizar operaciones y acelerar entregas de pedidos,
sin embargo, han tenido problemas en diferentes areas de los procesos del producto.
Pero en la actualidad las empresas pesqueras no desarrollan de manera adecuada la
implementacion de las metodologias de calidad, generando que los procesos no tienen
un control adecuado de calidad, demora en la entrega de pedidos, falta de experiencia
laboral en los procesos.

Es por ello qgue mediante esta investigacion se pretende evaluar cual es la
problemética de la no razon de la implementacion total de la metodologia six sigma
que tiene como proposito reducir los defectos y errores de 3.4 partes por milléon para
la mejora de calidad de los procesos que significa una reduccion de costos y tiempos
innecesarios en las empresas pesqueras.

Nieto, (2014), en su estudio titulado “Implementacion de la metodologia seis sigmas
para el mejoramiento continuo del proceso de venta de servicio tecnologico y
comunicacionales en ECUADORTELECOM S.A.” Su objetivo general, es tener un
conocimiento de trabajo del equipo en el area de ventas permitiendo la mejora de
forma continua en los procesos. Estableciéndose bajo politicas organizacionales y
normas de ética, basados en la metodologia DMAIC, que tuvo como resultado la
reduccion de 27% de proyectos anulados en la empresa a un 20%, durante 3 meses



de aplicacién de esta metodologia. Donde se concluye que diferentes metodologias
de calidad son imprescindibles en un area comercial involucrada para concluir con
éxito el proceso, por otro lado, el tema de control es un poco mas estricto ya que
implica mayor cagar de trabajo. Del mismo se afirma que es realizable aplicar la
metodologia seis sigmas en areas comerciales de ventas y marketing ya que presenta
grandes oportunidades de crecimiento y desarrollo.

El autor Valentin, (2016) en su tesis “Aplicacion de Six Sigma y la mejora de
productividad en el proceso de elaboracion de pafales de tela sabbel en la linea de
produccién de la empresa KIMBERLY CLARK S.R.L SANTA CLARA, LIMA” con el
principal objetivo es establecer como la aplicacion de la metodologia mejora la
productividad en el desarrollo de la fabricacion de pafiales. Y como resultado fue que
la eficiencia en la maquina pafialera de la empresa paso de un 63% a 81.2%
cumpliendo con las expectativas planteadas, de la misma manera la eficacia paso de
un 77.5% a un 85.4%. Donde el autor concluye que la aplicacion de Six Sigma y la
eficiencia ayudo a la mejora de productividad en el proceso, se identificé una variacion
en la eficiencia global de maquinas antes y después de la aplicacion. Por lo que se
determind una mejora de 16,99 %, siendo favorable para la empresa.

Los autores, Barahona y Navarro, (2013) en su tesis titulada “Mejora del proceso de
galvanizado en una empresa manufacturera de alambre de acero aplicando la
metodologia lean six sigma.”, donde tiene como primordial objetivo disminuir el alto
consumo de zinc y reducir las devoluciones de productos con defectos y fuera de
especificaciones. Y como resultado se obtuvo una velocidad de recogido de 76 m/min
y obtuvo una longitud de inmersion en la tina de zinc de 2.4 m, que optimizo el valor
de la capa de zinc a 274.7 g/m2. Donde el autor concluye que con la mejora de Six
sigma se logra aminorar la capa de zinc de 330 g/m2 a 274.7 g/m2. Al reducir las
vibraciones y paradas de los equipos, lo cual es un sostén para los niveles de velocidad
de operacion.

Ramos, (2013) en su tesis titulada “Aplicacion de Six Sigma para el registro y emision
de cupos de atencion de consulta en el Hospital Maria Auxiliadora”. Los principales
objetivos de esta investigacion es ofrecer alternativas de solucion de reduccion de

recursos, costos y colas de espera la cual origina incomodidad en los clientes donde



se empled las 5 fases (DMAIC). Donde se tuvo como resultado el diagndstico del
problema concreto y fundamental en el proceso de admision de cupos de atencion de
consulta en Hospital Maria Auxiliadora. Finalmente se concluyd en proponer las
opciones de soluciones y también recomendaciones a los controles que deben de
llevarse para el proceso de Registro y emision de cupos, también se mostré datos
mejorados en Dashboard para asi lograr una mejora continua.

La metodologia seis sigmas inicia desde el 80 mediante un plan de mercado y para
una mejora de la calidad en la empresa MOTOROLA, con la propuesta del ingeniero
Mikel Harry que promueve como estrategia de la organizacion, que se establezca
evaluaciones y analisis de las diferentes variaciones de los procesos de MOTOROLA,
para que se ajuste mas a la realidad. (Tello y Aguirre, 2019, p.7).

Es asi que empresas industriales o de comercializacion empezaron a implementar
técnicas y metodologias de calidad que de una forma permitiera optimizar sus
procesos para la mejora de su competividad. (Herrera y Fontalvo, 2016). El propésito
de ese programa fue tener una reduccion de las variaciones que son presentados en
las operaciones hasta lograr un fragmento deficiente de 3,4 ppmo, con su significado
de (partes por millon de oportunidades). (Tjahjono y Ball, 2015).

SEIS SIGMA se basa en una gestién de calidad utilizando métodos de tal forma que
sean combinados con estadisticas aplicados herramientas, cuyo objetivo es mejorar
los procesos con un nivel de desempefio por medio de decisiones que son acertadas,
de tal manera lograr que toda organizacién cumpla con las exigencias de sus clientes
(Yadav y Desai, 2016, p.13)

Pyzdek (2015), lo define a seis sigmas como un método rigido que basicamente se
enfoca en la efectividad de elementos y procedimientos probados de calidad. Es asi
gue seis sigmas realizan técnicas de estadistica y calidad que han sido utilizadas en
un tiempo atras, con el fin de aportar una integracion de un modelo que es denominado
como DMAIC, con su sigla en inglés (definir, medir, analizar, mejorar y controlar), por
lo que con ese enfoque se mide el rendimiento de seis sigmas en sus procesos de las

empresas. (Smetkowska y Mrugalska, 2017, p.21).



La fase definicion basicamente se define el problema de calidad mediante un plan que
se vea involucrado por las necesidades de los posibles clientes, asi como también la
identificacion de los procesos y sus variables criticas. (Wu y Moslehpour, 2018, p.10).
La medicidn, resulta importante esta etapa el conocimiento de la organizacion referidos
a los métodos estadisticos con el fin de que, si una empresa establece el tratamiento
de datos recolectados exclusivamente en un sistema estadistico descriptivo, el analisis
gue se realice implicara en la toma de decisiones erradas de manera que el desarrollo
va ser superficial, que posiblemente genere costos atribuibles a la falta de calidad.
(Albert, Soler y Molina, 2017, p.14).

La etapa de mejoramiento, tiene en cuenta la eficacia de su proceso con el fin de
mejorar continuamente, de tal forma que permita llevar a cabo técnicas nuevas o
formas mas efectivas de optimizacion. (Cerchione y Centobelli, 2019).

El andlisis, considera que es el mas fundamental de la metodologia seis sigmas, de tal
forma que se debe atribuir todas las herramientas estadisticas ajustadas a los datos
suministrados por los procesos. Entre los métodos de analisis encontramos: Diagrama
de Pareto, Diagrama de causa y efecto y la prueba de normalidad como los mas
importantes. (Shokri, 2020, p.5).

La etapa de control, tiene en cuenta siempre que la efectividad y eficacia se verifique
en las distintas alteraciones que sufre el proceso no a través de las diversas etapas de
mejora. También se dice que es importante definir indicadores que nos demuestre el
nivel de desempenfo de la organizacién. (Sreedharan y Raju, 2016, p.15).

Six sigma es un método que se encarga de la mejora de procesos, por lo que en las
empresas manufactureras que han aplicado la metodologia, ha tenido buenos
resultados; sin embargo, en términos de ventas, no es muy estable, es decir, tienen
escasez de flujos de gestion. (Guillen [et al], 2017, parr.1)

La estadistica descriptiva basicamente se deduce a un conjunto de datos que se
dedica a recolectar, ordenar y analizar en una muestra o poblacion, en direccién que
pueda describir sus caracteristicas adecuadamente, es asi que el analisis se subdivide
como medidas de tendencia central asi mismo también medidas de dispersion. Dentro
de las medidas de tendencia esta; la media, mediana y moda y en la medida de

dispersion se encuentra el rango, varianza y dispersion estandar. (Ducan, 2015). El



analisis del sistema de medicion, se desarrolla en base a la capacidad y estabilidad de
sistemas de medicion en base a los estudios de estabilidad, Repetibilidad,
reproducibilidad, linealidad y exactitud. (Escalante ,2014).

El diagrama de causa y efecto en lo particular es una herramienta que basicamente se
utiliza para la organizacion y representacion de modo grafico la informacion de un
grupo que posiblemente ha sido relacionado con un problema en particular. (Luca,
2016, p.11).

En analisis de Pareto, se determina especialmente mediante un proceso que clasifica
las oportunidades lo cual hace que se vean verificas cuales son las cusas potenciales
gue son primordiales o atendidas primero, asi mismo se conoce cComo un proceso de
separacion de los pocos vitales de los muchos triviales. (Sitio electronic official, 2014,
parr.2.).

Es por ello que nos planteamos el siguiente problema en la investigacion:

¢ Cudles son los factores de la no implementacion total de la metodologia Six Sigma
en las empresas del rubro pesquero de Chimbote-20197?

Esta investigacion tiene como finalidad identificar los factores de las empresas del
rubro pesquero, motivo por el cual no tienen implementado en su totalidad Ila
metodologia six sigma lo que significa que si se aplica la metodologia con su
herramientas correspondientes tendra una mejora de calidad en los procesos de
manera que los costos de operacion estén en un estandar establecido, contribuyendo
gue los procesos se desarrollen en un tiempo menor ofreciendo un producto de calidad
para la satisfaccion de los clientes. La contribucién metodol6gica de esta investigacion
se verifica en el aporte de la metodologia six sigma, con la finalidad de evaluar las
condiciones de la empresa que serviran para la toma de decisiones, asi lograr un
control adecuado de calidad en los procesos cumpliendo con las expectativas y
satisfaccion de los clientes. En lo especifico las empresas pesqueras de Chimbote se
verian favorecidos por la competividad, debido al diagnéstico efectivo del modelo de
calidad six sigma, generando que esas empresas generen mas programas de apoyo
con el fin que su competividad sea aun mejor utilizando herramientas mas eficientes y

eficaces para la toma de decisiones.



El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo general: Identificar los
factores de la no implementacién total de la metodologia six sigma en las empresas
del rubro pesquero Chimbote-2019. De la misma manera los objetivos especificos
son: Diagnosticar la situacion actual del control de calidad en los procesos en las
empresas pesqueras de Chimbote-2019; conocer la eficiencia de la empresa en el
dominio de las herramientas de six sigma en las empresas pesqueras de Chimbote-
2019 y determinar cuales son las herramientas deficientes para aplicar la metodologia

six sigma en su totalidad en las empresas pesqueras de Chimbote-2019.

ll.  METODOLOGIA

Los tipos de investigacidon sistematicamente no se presentan puros, es por ello que
generalmente se combinan entre si y obedecen generalmente a la aplicacion de la
investigacion. (Tamayo, 2015, p.43). La investigacion descriptiva, estudia un hecho
que se caracteriza por un individuo o grupo que basicamente es establecido mediante
un comportamiento o también una estructura, asi mismo se sabe que los resultados
de la investigacién descriptiva se encuentran en cuanto a lo mas profundo en una
investigacién en un nivel intermedio. (Arias, 2012, p.24.). Es por ello que el tipo de
investigacion se dio de manera descriptivo no experimental, mediante esta
investigacion se pudo aplicar un cuestionario de preguntas que nos permitié la
obtencion de datos reales para analizar el tema planteado.

Por otro lado, el disefio de investigacion es adoptado por un modelo o0 esquema que
establece un control adecuado basado en las variables de estudio. En consecuencia,
ha sido definido y precisado en disefios de estudio experimental como también se
extiende a los estudios descriptivos asimismo a los transversales. (Sanchez, Reyes y
Mejia, 2018, p.54). La investigacion fue descriptivo no experimental, es asi que el
trabajo de investigacion tuvo un enfoque cuantitativo porque se midié porcentaje y
datos numeéricos que nos permitio aplicar un cuestionario de preguntas recopiladas
gue significo evaluar a las empresas. Es por ello que el cuestionario se aplicé a dos
empresas del rubro pesquero con el fin de medir los factores de la no implementacion

total del six sigma, y verificar que tan eficiente es la metodologia considerando la



variable con sus dimensiones y sus respectivos indicadores que significo una
elaboracion adecuada de la investigacion.

La poblacién es un factor total de ciertos puntos o componentes que se establece como
posibles caracteristicas de un analisis objetivo deduciendo valores que son llamados
parametros (Valderrama, 2013, p.182).

Asi mismo segun Bernal (2015, p.36), lo define como un conjunto de elementos en el
cual se va desarrollar la investigacion, mediante un grupo de unidades del muestreo.
Es asi que la poblacion de la investigacion estuvo enfocada a las empresas principales
como Hayduck y Austral del rubro pesquero constituidas en la ciudad de Coishco;
porque se considerd que es un lugar donde se obtuvo informacion relevante que nos
ayudé a cumplir los propdsitos de este estudio.

La muestra se deduce por el nimero de seleccion de la poblacién, que se desarrolla
el estudio obteniendo la informacién para la realizaciébn de una medicién, asi como
también una observacion para la identificacion de variables para el estudio respectivo
(Arias, Villasis y Miranda, 2016, p.5). La muestra para ejecutar el andlisis estuvo
basada por las areas de calidad de las empresas respectivas ya que fue motivo para
identificar y cumplir con el estudio.

Para esta investigacion se utilizdé dos tipos de técnicas y tres instrumentos, siendo la
técnica de observacion directa, se refiere a la “capacidad, indicacion que se hace sobre
alguien o algo; anotacion o comentario que se realiza sobre un texto” en donde para
el autor observar significa” examinar atentamente”. Diccionario “Nuevo Espasa
llustrado” (2015). Ademas, para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p.198). La
técnica de encuesta, se caracteriza por ser anénima en el acopio de dicha informacion
por su versatilidad y objetividad. Por ello el instrumento de recoleccién de datos en la
presente investigacion fue el cuestionario que contuvo 22 preguntas que se dividieron
en dos partes: la primera parte fueron las 11 preguntas referente al indicador de
diagnosticar la situacion actual del control de calidad en los procesos, la segunda parte
se baso en 11 preguntas referente al indicador de conocer que tan eficiente es el
dominio de las herramientas relacionadas al six sigma.

Para Hernandez et al (2015) “La validez es el sentido que consiste que un instrumento

puede desempefiar un punto especifico que resalta en un contenido del tema que se



desea referir’. Para medir y validar el instrumento se realiza una sintaxis por expertos,
que basicamente se refiere a medir un andlisis y una evaluacion final del instrumento
por dos especialistas y también por un especialista en metodologia de investigacion
(Mohaffyza [et al], 2016, p.23). La validez del presente trabajo de investigacion fue
validada por un contenido segun los criterios de los expertos que fueron elaborados,
asi como los items elegidos, por otro lado, fueron deducidos a los indicadores que se
aspira medir como es de referencia al contenido ya mencionado; asi mismo se realizé
la consulta con especialistas si la variable descritas a medir fueron exhaustivos y
pertinentes desarrollando resultados de validez deseados (Vara, 2016).

Para el procedimiento del trabajo de investigacidn se visito a las empresas pesqueras
Hayduk S.A.C y Austral S.A.A, como las principales empresas a nivel local quienes
lideran por ser competitivas en la elaboracion de alimentos marinos, es por ello que
mediante un cuestionario ala encargada de la gestidén de calidad de las empresas se
medi6 el diagndstico de la situacion actual del control de calidad en los procesos
mediante la técnica de la entrevista que nos sirvid para ver el manejo adecuado de
calidad en las empresas, caso contrario realizar un diagrama de causa efecto para ver
como resultado las posibles fallas mediante la interpretacién de los investigadores.
Seguido conocer gque tan eficiente es el dominio de las herramientas relacionadas al
six sigma que se realiz6 un Check list con la técnica de observacion directa y una
entrevista a la encargada de calidad para verificar los resultados obtenidos y para
determinar cuales son las herramientas que faltan para aplicar la metodologia six
sigma total, se realiz6 una evaluacion después de conocer el dominio de las
herramientas relacionadas al six sigma, sin dejar de mencionar los instrumentos que
fueron validados por expertos para el manejo adecuado de la investigacion.

El analisis de datos se realiz6 mediante una guia de entrevista en un audiovisual, que
nos sirvid para la realizacion de resultados en relacion a nuestros objetivos que nos
servird para un mejor entendimiento a base de nuestros instrumentos que han sido

mencionados anteriormente.



lIl. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. Diagnéstico de la situacion actual del control de calidad en los procesos en
las empresas pesqueras de Chimbote-2019.

Para la determinacion de la situacion actual del control de calidad en los procesos, se
ha realizado un cuestionario de entrevista (Anexo 4), Lo cual se tiene como resultado
que las empresas cuentan con distintas herramientas para controlar la calidad de
forma que realizan controles de muestra en linea en todo el proceso de sus productos
teniendo como plan de control de consumo humano indirecto el gmp plus y en lo que
es el consumo humano directo el verrasi. En el caso de la empresa Austral se realiza
procedimientos largos debido que estos sistemas estandarizados se encuentran
separados, es asi que también se ha visto que la empresa no implementa estrategias
necesarias para que el personal pueda desempefiar su funcibn adecuadamente
causando tiempo innecesario, acumulando costos por falta de capacitacién basicas de
calidad que esto hace que no puedan desempeiiar bien su labor. De este modo en la
empresa Hayduk tiene estas dificultades, pero a menor porcentaje ya que ellos realizan
capacitaciones recurrentes al personal administrativo, pero de menor frecuencia al

personal operativo.

Es por ello que se ha realizo un diagrama de Ishikawa general de ambas empresas
(Anexo 14), para poder identificar las causas de la deficiente gestion de planificacion
de control de calidad en cuanto al personal. Lo que indica que algunos trabajadores
no cuentan con estudios basicos y aun asi estan realizando labores de bastante
responsabilidad, lo que significa que algunas metodologias o herramientas a
implementar en los procesos desconocen motivo por el cual genera un costo

innecesario y tiempos tardios.

3.2. Conocimiento de que tan eficiente es el dominio de las herramientas de la
metodologia six sigma en las empresas pesqueras de Chimbote-2019

Para determinar las herramientas eficientes de la metodologia six sigma fue necesario
realizar un Check list (Anexo 5), y obtuvimos como resultado que las empresas si estan
aplicando las herramientas de six sigma, la empresa Hayduck en el area comercial

esta funcionando mas eficientemente que en el area de manufactura, debido a la mala
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gestion hace que la informacion de six sigma en los procesos mantiene al personal
confuso en lo que a van realizar, mientras que en la empresa Austral es mas deficiente
en ambas areas. Es por ello que hablando en términos de su totalidad de six sigma
solo esta funcionando a un 60% para la empresa Austral y un 65% para la empresa
Hayduk que en teoria el margen de error es un 0.003 es decir casi a la perfeccion. Las
empresas chimbotanas solo aplican por niveles, causando que aun existan problemas
de manejo en distintas areas de los procesos, asi mismo también por el déficit manejo
de capacitacion al personal aplican las herramientas de nivel sigma de basico a

intermedio.

3.3. Determinacién de las herramientas deficientes para aplicar la metodologia
six sigma en su totalidad en las empresas pesqueras de Chimbote-2019.

Para verificar que herramientas son deficientes, realizamos una tabla de evaluacion
(Anexo 15), donde determinamos que de las 9 herramientas principales para poder
aplicar six sigma en su totalidad, 4 de ellas son las mas criticas como: la herramientas
de diagrama casa de calidad solo tiene un 42% es decir es mas deficiente por las
razones dadas anteriormente, por otro lado también encontramos que el plan de
control solo funciona a un 60% ,Control estadistico del procesos en un 60% y el nivel
de desemperio en un 67% teniendo factores para su funcionamientos adecuado como
es el personal , los costos y la planificacion. La falta de estrategias por parte de las
empresas al personal, no aplican de forma correcta herramientas que practicamente
de cada 50 trabajadores las empresas solo tienen un 15% de personal 6ptimo para
aplicar las metodologias lo que significa que por motivos de adecuaciones tanto del
personal y costos en las capacitaciones algunas herramientas de six sigma no estan
funcionando adecuadamente para ambas empresas.

En cuanto a las discusiones se tiene que, la implementacion de la metodologia six
sigma juega un rol muy importante en las empresas ya que es una herramienta
poderosa para el logro de la estrategia y vision de la empresa, asi como el
mejoramiento continuo estandarizados con la norma ISO 9001, del mismo modo
aumentar la competitividad de la empresa en esta era de la globalizacion. En la

presente investigacion se pretendié identificar cuéles son los factores de la no
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implementacion total de la metodologia six sigma, y a la vez conocer que tan eficiente
es el dominio de las herramientas donde se evalla a la empresa, el cual brindo
informacion esencial para poder analizar los datos obtenidos y asi constatar nuestros

resultados.

Segun los resultados obtenidos del instrumento del cuestionario aplicado a la jefa de
gestién de calidad Flota de la empresa Hayduk S.A.C. y al gerente de flota de la
empresa austral Group S.A.A. obtuvimos como resultado que las empresas cuentan
con distintas herramientas para controlar los procesos de calidad en lo que es
consumo humano directo e indirecto. En el caso de la empresa Austral se realiza
procedimientos largos debido que estos sistemas estandarizados se encuentran
separados, es asi que también se ha visto que la empresa no implementa estrategias
necesarias para que el personal pueda desempefiar su funcidbn adecuadamente
causando tiempo innecesario, acumulando costos por falta de capacitacion basicas de
calidad que esto hace que no puedan desempefar bien su labor. Este resultado
coincide con el autor Ramos, (2013) en su tesis titulada “Aplicacion de Six Sigma para
el registro y emision de cupos de atencion de consulta en el Hospital Maria Auxiliadora”
donde se decidié formular una propuesta de mejora brindando alternativas de solucién
de reduccién de costos, recursos y colas de espera donde se aplicé las 5 fases
(DMAIC) y se mostraron datos mejorados en Dashboard para asi lograr una mejora
continua. Para lo cual estamos de acuerdo con el autor antes mencionado, para que
en las empresas Hayduk y Austral; lo implementen de una manera adecuada con la
finalidad que los trabajadores sean capacitados y trabajen de una manera eficiente

con conocimientos basicos de calidad y mejorar su desempenio laboral.

Segun los resultados obtenidos del instrumento del Check List aplicado a la jefa de
gestion de calidad Flota de la empresa Hayduck S.A.C. y al gerente de flota de la
empresa Austral Group S.A.A. obtuvimos como resultado que las empresas si estan
aplicando las herramientas de six sigma y solo esta funcionando un 60 % de su
totalidad. En el area comercial de ambas empresas estd funcionando mas
eficientemente que en el area de manufactura. Este resultado coincide con el autor

Nieto, (2014), en su estudio titulado “Implementacion de la metodologia seis sigma
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para el mejoramiento continuo del proceso de venta de servicio tecnoldgico y
comunicacionales en ECUADORTELECOM S.A.” donde se determiné que cualquier
metodologia de calidad en un area comercial es imprescindible “vender bien la idea” a
todas las areas involucradas para concluir con éxito el proceso, por otro lado el tema
de control es un poco mas estricto ya que implica mayor carga de trabajo. De la misma
manera se afirma que es muy factible implementar la metodologia seis sigmas en
areas comerciales de marketing y de ventas, ya que ofrece grandes oportunidades de
desarrollo. Con esta informacion podemos deducir que las empresas en la que
realizamos nuestro estudio tienen implementado eficientemente la metodologia en el
area comercial ya que esto hace que ambas empresas obtengan un buen
posicionamiento de su producto en el mercado. Y por el area de manufactura lo que
nos dice el autor, si se aplica una planificacion adecuada se mejoraria de tal manera
gue se puede reducir hasta un 27% de deficiencia en el manejo de herramientas de la
metodologia six sigma.

Segun los resultados obtenidos del anterior objetivo mediante un cuadro de evaluacion
final analizados en las empresas pesqueras, podemos discutir que de las 9
herramientas principales para poder aplicar el six sigma en su totalidad. Las empresas
pesqueras de Chimbote cuentan con deficiencias en 4 herramientas, esto coincide con
el autor Valentin, (2016) donde se determin6 que la eficiencia en la maquina pafalera
de la empresa paso de un 63% a 81.2% cumpliendo con las expectativas planteadas,
debido al buen manejo de estrategias y aplicando en su totalidad las herramientas del
six sigma Con esta informacion podemos afirmar que las empresa en las que
realizamos nuestro estudio no tiene un buen manejo de herramientas de la

metodologia six sigma ya que existe un desnivel de ellas.
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V. CONCLUSIONES

1. En el diagnéstico de la situacion actual del control de calidad en los procesos en las
empresas pesqueras, podemos concluir que cuentan con distintas herramientas para
un control de la calidad, que esto hace que tenga benéficos en cuanto a sus procesos;
sin embargo en el area comercial tiene mayor control que en el &rea de manufactura,
pero las empresas estan en proceso de mejoramiento en cuanto al control de calidad
en dicha area para obtener mejores resultados en cuanto a la produccion de sus

productos.

2. Se conoci6 que tan eficiente es el dominio de las herramientas de la metodologia
six sigma en las empresas pesqueras, concluyendo que cuentan con herramientas
para el manejo continuo de sus procesos, sin embargo, no lo realizan de manera

adecuada por la mala planificacion de trabajo.

3. Se verifico cuatro herramientas deficientes para aplicar la metodologia six sigma en
su totalidad en las empresas pesqueras, que practicamente las empresas solo tienen
un 15% de personal 6ptimo para aplicar las metodologias lo que causa deficiencia en
ellas. Conversando con los encargados de cada empresa, ellos estan en el proceso
de inversidn en capacitaciones a su personal administrativo y operativo para tener
mayor eficiencia en las herramientas criticas de tal forma que mejore su

funcionamiento de las mismas.
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V. RECOMENDACIONES

1. Las empresas del sector pesquero de Chimbote; debe tener presente que es
primordial sostener un buen manejo de control de calidad en distintas areas de
manufactura, debido que es un método de mejora continua, permitiendo mejorar la
eficiencia en el area ya mencionada; por lo que desarrollara un mejor desenvolvimiento
de las tareas a cumplir. De la misma manera es importante tener personal capacitado
para mantener el proceso de implementacion total de las herramientas de six sigma

gue es indispensable para fomentar un buen control en cuanto los procesos.

2. Con respecto a la eficiencia de las herramientas se recomienda implementar y
desarrollar las auditorias, capacitaciones internas y externas en el area de
manufactura para lograr nuevas mejorias que puedan permitir que se cumplan los

requerimientos con la finalidad de mejorar su conocimiento con el puesto de trabajo.
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ANEXOS

ANEXO N°01: Andlisis de datos

Tabla N°01: Métodos de analisis de datos

Objetivos especificos

Técnica

Instrumentos

Resultados

Diagnosticar la situacion actual
control de calidad en los procesos en las

empresas pesqueras de Chimbote-2019.

Entrevista

Observacion directa

Cuestionario

Diagrama de causa efecto

Estudio actual de Ila

empresa

Causas de la planificacion

de control

Conocer que tan eficiente es el dominio
de las herramientas de six sigma en las

empresas pesqueras de Chimbote-2019

Observacion directa

Entrevista

Check list

Cuestionario

Se determind las
herramientas mas

eficientes

Se determiné el manejo de
las herramientas de six

sigma

Determinar cuales son las herramientas
que faltan para aplicar six sigma en su

totalidad en las empresas pesqueras de

Chimbote-2019.

Observacion directa

Evaluacion después de
conocer el dominio de las
herramientas relacionadas al

six sigma.

Se reconocio cuales son
las herramientas mas
criticas que impide aplicar

six sigma en su totalidad.

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO N°02

Tabla N°02: Operacionalizacion de variables

ANEXO N°03: Instrumentos de recolecciéon de datos

VARIABLE DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES UNIDAD ESCALA DE
CONCEPTUAL OPERACIONAL DE MEDICION
MEDIDA
SEIS SIGMAesun  Six sigma se define por
método de gestibon 3 dimensiones que . .
; ) % Diagrama de causa y efecto .
de calidad empieza por el razén
combinado con diagndstico es decir ver
herramientas las posibles fallas de la Diagnostico R . .
P . % Nivel de capacitacion
estadisticas cuyo empresa y luego seria .
. > p nominal
propésito es el control de calidad, asi
Factores de mejorar el nivel de  mismo las herramientas
la no desempefio de un de six sigma que servira % Porcentaje gestion de los nominal
proceso mediante para el andlisis general
. . - o procesos
implementaci decisiones para verificar los
. acertadas, posibles factores de la Control de + Diagrama de causa efecto razon
on total de la . = :
logrando de esta no implementacion total Calidad
metodologia manera que la de la metodologia six
N organizacién sigma en las empresas Consumo humano directo e indirecto nominal
six sigma
comprenda las con cada uno de sus & amp olus
necesidades de indicadores a ¢ gmpp
sus clientes. El establecer. % verrasi
método SEIS <+ Porcentaje de estion de nominal
SIGMA, conocido ’ ! 9
como DMAMC, se herramientas six sigma.
basa en el ciclo de H ientas de si
calidad PDCA, erramientas de six % Verificacion después de la % Razén
propuesto por sigma >
Deming. (Herrera gestion.

y Fontalvo, 2016,
Fuente: Elaboracipd)propia




Tabla N°03: Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Variable Técnica Instrumentos Fuente
Estadistica matematica con
aplicaciones(wackerly,2010)
Diagrama Causa — Efecto
Factores de la no Observacion directa

implementacion total de

L Verificacién documental
la metodologia six sigma

Realizacién de entrevista

Mapas de procesos

Cuestionario

Administracdo da

producgédo: operac¢des industriais e
de servigos.(Peinado y
Graeml,2007)

Elaboracion propia evaluada por

expertos.

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO N°04: Entrevista
Nombre de la Empresa

contacito

Sector de la empresa

Productos Principales

Preguntas:
1. ¢ Se tienen definidos los elementos criticos para la calidad (CTQ’s) de sus productos?

2. ¢ Conocen las necesidades basicas, de desempefio y deleite de sus clientes?

3. ¢ Utilizan la Voz del Cliente para obtener las necesidades y expectativas de sus clientes?

4. ¢ Se realizan muestreos para examinar los datos que manejan los procesos?

5. ¢ Miden el Nivel Sigma de sus procesos?

6. ¢ Miden la Capacidad de sus procesos?

7. ¢ Se cuenta con planes para controlar la calidad de sus productos?

8. ¢ Utilizas sistemas de Control Estadistico de Procesos?

9. ¢ Utilizas alguna herramienta para observar la variacion en los procesos?

10. ¢ Utilizan el Analisis de Varianza (ANOVA) para saber si los factores afectan la calidad de sus
productos?




11. ¢ Tiene conocimientos de Six Sigma?

12. ¢ Conoce el procedimiento para desarrollar el Arbol de Necesidades?

13. ¢ Cuando se utiliza el Modelo de Kano?

14. ¢ Para qué sirve el Despliegue de la Funcion de la Calidad (QFD)?

5.

¢ Para que se realiza el Analisis del Sistema de medicion (MSA)?

16.

¢,Conoce como hallar el DPMO de sus procesos?

17.

¢ Para qué sirve el gréfico Box Plots?

18.

¢, Cuales son los grados de relacion de la Gréfica de Correlacion?

19.

¢, Conoce el procedimiento para desarrollar el Control Estadistico del Proceso?

20.

¢ Cémo se realiza un Plan de Control?

21.

¢ Consideras necesario la implementacion total de Six Sigma en los procesos? ¢ Por qué?

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO N°05: Andlisis Check list

Tabla N°04: Check list

N° ITEMS Sl | NO | OBSERVACIONES

1 | Aplica de manera adecuada el nivel de desempefio
en la calidad de sus procesos.

2 | Sabiendo que la capacidad de procesos es una
propiedad mediable. Es eficiente el calculo de
limites de especificacion del cliente.

3 | La empresa utiliza la herramienta kano para la
gestién de la calidad de los productos.

4 | Desarrolla la relacion entre los deseos de los
clientes y la capacidad de los productos, mediante
un diagrama conocido como la casa de la calidad.

5 | En caso de conocer causas ajenas del proceso,
aplica el histograma para detectar y tomar las
medidas correctivas necesarias para eliminarlas.

6 | Utiliza la herramienta ANOVA (Analisis de la
varianza), para el control de sus procesos

7 | Utilizan la herramienta arbol de problema para
identificar una situacién negativa en la calidad de
SUS procesos.

8 | Utilizan el control estadistico de procesos, como
acciones correctivas aplicadas antes del
surgimiento de inconformidades.

9 | Es adecuado el plan de control con respecto a los
procesos.

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO N°06: Calificacion de los expertos, entrevista.

Tabla N°05: Calificacidn del Ingeniero Castillo Martinez Williams del instrumento del
cuestionario (entrevista).

Criterio de Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
validez
Congruencia 1 2 3 4 4
de items
Amplitud del 1 2 3 4 4
contenido
Redaccion de 1 2 3 4 4
items
Claridad y 1 2 3 4 4
precisién
Pertinencia 1 2 3 4 4
TOTAL 20

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N°06: Calificacion del Ingeniero Flores Solis Juan Gerardo Ruiz Gomez Percy
John del instrumento el cuestionario (entrevista).

Criterio de Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
validez
Congruencia 1 2 3 4 3
de items
Amplitud del 1 2 3 4 3
contenido
Redaccion de 1 2 3 4 4
items
Claridad y 1 2 3 4 3
precision
Pertinencia 1 2 3 4 3
TOTAL 16

Fuente: Elaboracion propia



Tabla N°07: Calificacidén del ingeniero Ruiz Gémez Percy John del instrumento el
cuestionario

Criterio de Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
validez
Congruencia 1 2 3 4 3
de items
Amplitud del 1 2 3 4 3
contenido
Redaccioén de 1 2 3 4 3
items
Claridad y 1 2 3 4 3
precision
Pertinencia 1 2 3 4 3
TOTAL 15

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N°08: Consolidado de la calificacion de expertos del instrumento el
cuestionario (entrevista).

Nombre del experto Calificacion de validez % Calificacion
Ing. Castillo Martinez Williams 20 100.00%
Ing. Flores Solis Juan Gerardo 16 80.00%
Ing. Ruiz Gémez Percy John 15 75.00%
Calificacion 17 85.00%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N°09: Escala de validez del instrumento el cuestionario (entrevista).

Escala Indicador
0.00-0.53 Validez nula
0.54 - 0.59 Validez baja
0.60 — 0.65 Valida
0.66 — 0.71 Muy valida
0.72 - 0.99 Excelente validez

1 Validez perfecta

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO N°07: Calificacion de los expertos Check list

Tabla N°10: Calificacién del Ingeniero Castillo Martinez Williams del instrumento el
Check List

Criterio de Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
validez
Congruencia 1 2 3 4 4
de items
Amplitud del 1 2 3 4 4
contenido
Redaccion de 1 2 3 4 4
items
Claridad y 1 2 3 4 4
precisién
Pertinencia 1 2 3 4 4
TOTAL 20

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N°11: Calificacién del Ingeniero Flores Solis Juan Gerardo del instrumento el
Check List

Criterio de Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
validez
Congruencia 1 2 3 4 3
de items
Amplitud del 1 2 3 4 3
contenido
Redaccion de 1 2 3 4 3
items
Claridad y 1 2 3 4 3
precision
Pertinencia 1 2 3 4 4
TOTAL 16

Fuente: Elaboracion propia



Tabla N°12: Calificacidén del Ingeniero Ruiz Gomez Percy John del instrumento el
Check List

Criterio de Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total parcial
validez
Congruencia 1 2 3 4 4
de items
Amplitud del 1 2 3 4 3
contenido
Redaccioén de 1 2 3 4 3
items
Claridad y 1 2 3 4 3
precisién
Pertinencia 1 2 3 4 3
TOTAL 16

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N°13: Consolidado de la calificacion de expertos del instrumento el Check List

Nombre del experto Calificacion de validez % Calificacion
Ing. Castillo Martinez Williams 20 100.00%
Ing. Flores Solis Juan Gerardo 16 80.00%
Ing. Ruiz Gomez Percy John 16 80.00%
Calificacion 17.33 86.67%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N°14: Escala de validez del instrumento de Check List

Escala Indicador
0.00-0.53 Validez nula
0.54 - 0.59 Validez baja
0.60 — 0.65 Valida
0.66 — 0.71 Muy Valida
0.72 - 0.99 Excelente Validez

1 Validez perfecta

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO N°08

o odilbeme.. GoallellsslM e ez

DNIL... Yo (6839, ingenimf‘;.g‘.'!’."!'." de profesion. Por medio de la presente hago
constar que he revisado con fines de validacion de instrumento la entrevista que sera
aplicado a las empresas Hayduck S A.C v Austral S. A A.

Constancia de validacién

Aceptable

de items

Amplitud de

Firma y sello




ANEXO N°09

O ia de validacio

Yo. . Soan  Geensno . Mores  Sous con
DNI.. 49633440 | ingeniero ../ND. de profesién. Por medio de la presente hago

constar que he revisado con fines de validaciéon de instrumento la entrevista que sera
aplicado a las empresas Hayduck S.A.C y Austral S A A,

Deficiente Aceptable Bueno Excelente

Congruencia
de items 2

Amplitud de =

Redaccion del 5o

Claridad y
precisién

.............. ¢ i
() s

Firma y sello '\,



ANEXO N°10

C ia de validacid

Yo.. PUR . SoMez.. PERCY....SOHN. ... con DNL SQ633905....,
ingeniero INE._ de profesién. Por medio de la p hago constar que he revisado con
fines de validacion de instr la entrevista que serd aplicado a las empr Hayduck
SA.Cy Austral S.AA.

Deficiente Acep

Congruencia
de items

Bueno
X
Amplitud de x
X
X
X

Redaccién del

Claridad y

ieih

Pertinencia

pppE——

e |
~ ="
..../?,-/././ mestitesciaiss conn

Firma y sello



ANEXO N°11

Constancia de validacién

Yo... df//'o»n C\»{f”- /YW\A'" )

DNL.Ye.l653¢%.., ingeniero/.‘jmé/de profesion. Por medio de la presente hago
constar que he revisado con fines de validacion de instrumento el Check list que serd
aplicado a las empresas Hayduck S.A.C y Austral S.AA.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente
P
de items
Amplitud de 3>
contenido
Redaccion del &
item
Claridad y
precision ~
Pertinencia &
5 T TR il S S 0 SR A SR = L L P
1. S S

Firmay sello




ANEXO N°12

Constancia de validacién

Yo. Juan Geemeso flotes sous . con
DNI... 46313440 . | ingeniero .N% . de profesion. Por dio de la p hago
constar que he revisado con fines de validaciéon de instrumento el Check list que sera
aplicado a las empresas Hayduck S A.C y Austral S A A

Deficiente | Aceptable @ Bueno | Excelente

=
Amplitud de 54
8 |
X

Pertinencia X

Ob z

e
ey

Firma y sello ',

e



ANEXO N°13

Constancia de validacion
Yo.. L2RLZ.. BQMET. LEALK.. TOMY. .. conDNL..BSE&ITICS.,
ingenicro LNE.. de profesion. Por medio de la p hago que he revisado con
fines de validacién de i ¢l Check List que sera aplicado a la
FATIMAR S.A.C.
Deficiente | Aceptable _ Bueno  _Excelente
Congruencia
___de items = X
Amplitud de
. 7 <
Redaccién del ¢
item : X
Claridad y
precision D
Pertinencia 25 i J
Observaci




ANEXO N°14: Diagrama de Ishikawa

MANO DE OBRA

MAQUINA Falta de -
conocimiento Falta de profesionales Desarrollo
con la capacitacion
Deficiente % del personal Modificaciones
interpretaciéon empirico.
Responsabilidad
Supervision deficiente Imprevistos Control deficiente

PLANIFICACION
DEFICIENTE DE
INFORMACION EN
EL CONTROL DE
CALIDAD

Comunicacién

Falta adecuar el trabajo

de acorde al personal Adaptabilidad

o Estrategia Carencia de técnicas de
Deficiente Desconocimientos

conocimiento de de técnicas de analisis de informacidn.
mision y vision. 5o

o metodoldgicas
Flexibilidad

HERRAMIENTAS
MEDIO AMBIENTE

METODO

Figura N°01: Evaluacién de causa raiz, respecto al problema

Fuente: Elaboracién propia



ANEXO N°15: Herramientas deficientes de las empresas

Tabla N°15: Herramientas deficientes area procesos Hayduk S.A.C

Nivel de Capacidad Diagrama Diagrama Histograma Anova Arbol del Control Plan de
desempefio  enlos de cano Casade problema estadistico control
FACTORES .
procesos calidad del proceso
Nivel 105 3 0 1 5 3 0105 3 01 53 10 53 0105301 5 301 5 3 01 530
0 0 0 0 0
Personal 5 5 10 5 10 5 5 3
0
Costos 5 3 5 10 5 5
0 0
Planificaciéon 10 5 10 10 10 3 5
0
Subtotal 10 1 10 3 2 5 10 5 30 30 1 3 1 10 1 53
0 0 0 0 0
Valor 67% 86% 83% 50% 100% 100% 87% 67% 60%
estructura:%obtenido((A+B+C)/
100)

Fuente: Elaboracion propia



Tabla N°16: Herramientas deficientes area procesos Astral S.A.A.

Nivel de Capacidad Diagrama Diagrama Histograma Anova Arbol del Control Plan de

desempefio en los de cano Casade problema  estadistico control
FACTORES .

procesos calidad del proceso

NIVEL 105 3 0 105 3 0105 3 0 105 3 0 10 5 3 0105 30105 30105 3 0105230
Personal 5 5 10 0 10 10 5 3 3
Costos 10 3 5 0 10 5 5 10 10
Planificacion 5 10 5 10 10 3 3 5
Subtotal 10 5 3 10 3 20 5 5 30 10 5 10 3 10 6 10 5 3
Valor 60% 86% 83% 33% 100% 83% 87% 53% 60%

estructura:%obtenido((A+B+C)/1
00)

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N°02: Herramientas de las empresas pesqueras

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO N°16: Herramientas deficientes

Tabla N°17: Resultados general de Herramientas deficientes

Herramientas deficientes

Empresas Nivel de desempefio Diagrama Casa de Control estadistico del Plan de control
calidad proceso
Hayduk 67 50 67 60
Austral 60 33 53 60
Promedio 64% 42% 60% 60%

final(A+B)/2

Fuente: Elaboracién propia

70

60 -
50 A
40 -
30 A
20 A
10 ~

m HAYDUCK
W AUSTRAL

Nivel de
desempefio

Diagrama Casa de
calidad

Control estadistico
del proceso

Plan de control

Figura N°03: Grafico de herramientas deficientes

Fuente: Elaboracion propia



