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RESUMEN

Este estudio investiga el uso de la metodologia Lean Six Sigma como herramienta para
optimizar el manejo de inventarios en una industria del sector metalmecéanico ubicada en
Challhuahuacho-Per(, en el afio 2024. La investigacion se enfoca en el campo de la logistica,
particularmente en la gestion de inventarios. El estudio utiliza un enfoque cuantitativo con
alcance descriptivo y explicativo. La investigacion se basa en un muestreo no probabilistico,
seleccionando por conveniencia el almacén situado en Challhuahuacho-Apurimac. Esta
eleccion se realiza considerando la accesibilidad y las caracteristicas especificas de este
almacén, contando con mayor nimero de requerimientos y/o materiales, herramientas y drdenes
de trabajo. Para obtener la informacién necesaria, se emplean diversos métodos de recopilacién
de datos como, revision documental, entrevistas y observacion directa, utilizando instrumentos

como fichas de revision, listas de cotejo y guias de observacion.

El estudio también incorpora técnicas analiticas especificas de Lean Six Sigma para procesar y
evaluar la informacién recolectada, como Value Stream Mapping (VSM), diagramas de causa-
efecto (Ishikawa) y la metodologia DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar, Controlar). La
aplicacién de la metodologia Lean Six Sigma demuestra ser efectiva en la mejora y
refinamiento de los procedimientos de manejo de inventarios, segun evidencian los hallazgos
del estudio. EI VSM revel6 deficiencias criticas, con hasta un 10% de productos no conformes
en un requerimiento, que se redujeron al 2% tras las mejoras. Se logré una reduccién
significativa en el tiempo de procesamiento de requerimientos, de 16.5 a 4.41 horas,

representando una mejora del 73.27%.

Asi mismo entre las conclusiones se destacan la efectividad de Lean Six Sigma demuestra su
eficacia en la optimizacién del control y manejo de existencias dentro del sector de la industria
metalmecanica. Se recomienda la implementaciéon de un programa integral que incluya
reestructuracion del espacio de almacenamiento y adopcion de un software especializado para
la administracion de inventarios (WMS), desarrollo de procedimientos operativos estandar,
capacitacion continua y estrategias de retencién de personal. Esta investigacion proporciona un
valioso marco de referencia para otras empresas del sector metalmecénico que buscan optimizar
sus procesos logisticos y de inventario, demostrando el potencial de Lean Six Sigma como

instrumento en la mejora continua de gestion en la cadena de suministro.

Palabras claves: Lean Six Sigma, gestion de inventarios, empresa metalmecénica, mejora

continua, optimizacion de procesos.
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ABSTRACT

This study investigates the use of the Lean Six Sigma methodology as a tool to optimize
inventory management in an industry of the metal-mechanic sector located in Challhuahuacho-
Peru, in the year 2024. The research focuses on the field of logistics, particularly inventory
management. The study uses a quantitative approach with descriptive and explanatory scope.
The research is based on a non-probabilistic sampling, selecting for convenience the warehouse
located in Challhuahuacho-Apurimac. This choice is made considering the accessibility and
specific characteristics of this warehouse, which has a greater number of materials, tools and
work orders. To obtain the necessary information, various data collection methods are used,
such as documentary review, interviews and direct observation, using instruments such as

review forms, checklists and observation guides.

The study also incorporates specific Lean Six Sigma analytical techniques to process and
evaluate the information collected, such as Value Stream Mapping (VSM), cause-effect
diagrams (Ishikawa) and the DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control)
methodology. The application of the Lean Six Sigma methodology proves to be effective in
improving and refining inventory management procedures, as evidenced by the study's
findings. The VSM revealed critical deficiencies, with up to 10% of non-conforming products
in one requirement, which were reduced to 2% after improvements. A significant reduction in
requirements processing time was achieved, from 16.5 to 4.41 hours, representing a 73.27%

improvement.

Among the conclusions, the effectiveness of Lean Six Sigma demonstrates its efficiency in
optimizing inventory control and management within the metal-mechanic industry sector. It is
recommended that a comprehensive program be implemented that includes restructuring of
storage space and adoption of specialized inventory management software (WMS),
development of standard operating procedures, ongoing training, and staff retention strategies.
This research provides a valuable frame of reference for other companies in the metalworking
sector seeking to optimize their logistics and inventory processes, demonstrating the potential

of Lean Six Sigma as a tool for continuous improvement in supply chain management.

Keywords: Lean Six Sigma, inventory management, metalworking company, continuous

improvement, process optimization.
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