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Resumen

La siguiente tesis tiene como objetivo determinar si la aplicacion de la metodologia
5S mejora la productividad en el proceso de picking. El objeto de esta tesis fue el
tiempo de entrega de pedidos que conlleva entregar a un cliente en el proceso de
picking. Por lo tanto, la siguiente investigacion tiene dos variables principales: La

metodologia 5S y la productividad.

El tipo de investigacion es cuantitativo, el disefio es de tipo preexperimental, la
poblacion esta dada por la cantidad de despachos dentro de un periodo de 31 dias

antes y después.

En conclusion, se pudo determinar que la aplicacién de la metodologia 5S mejora
la productividad en el proceso de picking en una empresa retail, Juliaca 2022 de un
22% a 50%. En cuanto a la eficacia antes se tenia un indice de 0.4348 y
actualmente es de 0.5323, por lo tanto, se concluye que la eficiencia ha aumentado
en un 23.25%. En cuanto a la eficiencia antes tenia un indice de 0.4916 y después
se obtuvo un indice de 0.9294 resultando asi una mejora del 89.79%. Por lo que se
recomienda la aplicacién de la metodologia de las 5S en diferentes areas de la

empresa de estudio.

Palabras clave: metodologia, 5S, productividad, eficiencia, eficacia.



Abstract

The following thesis aims to determine if the application of the 5S methodology
improves productivity in the collection process. The object of this thesis was the
order delivery time involved in delivering to a customer in the picking process.
Therefore, the following investigation has two main variables: The 5S methodology
and productivity.

The type of research is quantitative, the design is pre-experimental, the population

is given by the number of dispatches within a period of 31 days before and after.

In conclusion, it was possible to determine that the application of the 5S
methodology improves productivity in the picking process in a retail company,
Juliaca 2022 from 22% to 50%. Regarding the effectiveness, before there was an
index of 0.4348 and currently itis 0.5323, therefore, it is concluded that the efficiency
has been noticed at 23.25%. In terms of efficiency, before it had an index of 0.4916
and later an index of 0.9294 was obtained, thus resulting in an improvement of
89.79%. Therefore, the application of the 5S methodology in different areas of the
study company is recommended.

Keywords: methodology, 5S, productivity, efficiency, effectiveness.



l.  INTRODUCCION

La clave para vivir en una era moderna es obtener una ventaja competitiva y mejorar
continuamente la calidad del producto y la seguridad de los empleados. Estas
iniciativas de mejora se logran mediante la aplicacion de mejores practicas de
calidad, comolas 5S (Sukdeo, Ramdass y Petja, 2020, p. 178). La metodologia 5S
es un instrumento que ayuda a crear y mantener la eficiencia y eficacia de un area
de trabajo y como también ayuda a aumentar la productividad para instituir un lugar

de trabajo eficiente, aseado y seguro (Hiwale, et al. 2018, p. 62).

Las diferencias en las tasas de crecimiento de la participacion laboral o la
acumulacién de capital palidecen en comparacion con la brecha abierta por las
mejoras de productividad en el pais. En muchos casos, como Brasil y Peru, la
relativa ineficiencia del sector servicios y el bajo crecimiento de tasas en los ultimos
afios contribuyeron significativamente a la reversion de la productividad. El fracaso
de la productividad puede atribuirse a las distorsiones en el funcionamiento de la
economia (Barbosa vy Vilnitis, 2017, p. 5).

Entornos complejos e inciertos hizo que la calidad se convirtiera en una de las
principales fuentes de ventajas competitivas, por lo que se ha convertido en un
factor determinante de las actividades que pueden optimizar los recursos,
habilidades y experiencia de una organizacion. Cambios en la percepcion de
calidad han obligado a las empresas a cambiar su enfoque de la gestion, que
contribuye a una mayor eficiencia. Esto a través de la implantacion de sistemas de
gestion estandarizados o el uso de herramientas de gestion de la calidad. La
medicion de la eficaciay eficiencia ayuda a las organizaciones a mejorar su calidad,

moldear métodos de operaciones y toma de decisiones (Olkiewickz, 2018, p. 70).

La empresa retail es una de las mas posicionadas en el mercado peruano con 30
sucursales en todo el Pert y més de 10 afios desde su fundacion, ésta se dedica a
ayudar a los clientes en el mejoramiento de su hogar, ofreciendo materiales de
construccion, herramientas, muebles, acabados, organizacion, decoracion e
iluminacion; la sucursal de la ciudad de Juliaca cuenta con tres almacenes, una de
productos de reposicion para home de cada area, ésta que se encuentra en el
mismo piso de venta ubicados en la parte superior de los productos exhibidos; otra

donde se almacena los productos entrantes de los diferentes centros de



distribucion; y la tercera de aquellos productos que han sido separados del stock
de tienda para poder abastecer los pedidos de los clientes de las ventas offline y
online. Este Ultimo almacén perteneciente en el proceso de picking, actualmente
presenta una escasa productividad en el area de picking siendo el indicador actual
de productividad 22 % (28 minutos por entrega de pedido) siendo la meta trazada
por la gerencia mas de 50 % (10 minutos maximo por entrega de pedido). El
proceso de picking consiste en la preparacion de los pedidos que los clientes
demandan al momento de realizar la compra de forma virtual o fisica solicitando la
modalidad de retiro en tienda o despacho a domicilio. El problema principal se vio
reflejado en los reclamos de los clientes, tanto como en el libro de reclamaciones
virtual y fisica, y como también en el tracking de incidencias, en donde hacen su
descargo en cuanto a la lentitud de entrega de mercaderia y como también el
incumplimiento de entrega en la fecha establecida, debido a productos dafiados,
perdidos y no ubicados. Por otro lado, segun la alta gerencia el tiempo de entrega
es un indicador clave, ya que éste debe tener un tiempo promedio de entrega de
diez minutos, por lo que actualmente no es asi, teniendo como tiempo de entrega
hasta de dos horas. Estas deficiencias en cuanto a la entrega de mercaderia son
generadas por la baja estandarizacion que se tiene en el almacén del area de
picking, por lo que la gran mayoria de los productos se encuentran mezclados entre
si, principalmente en la parte céntrica del piso en donde se almacenan diferentes
productos en pallets, ocasionando asi la obstruccion del area y evitando el correcto
traslado del equipo logistico al momento de bajar mercaderia ubicada en altillo. Esto
también se debe a la mala organizacion del area por la baja comunicacion entre los
trabajadores y la distribucién de tareas por parte de la jefatura. Para ello se ha
confeccionado el diagrama de causa y efecto, matriz de correlacion y diagrama de
Pareto donde se identifican las principales causas de baja productividad. (véase
anexos 3,4,5,6 y 7). Si no se hace algo al respecto frente a la situacion actual, esto
podria ocasionar pérdidas economicas altas debido alos productos no encontrados
y productos mermados. Por otro lado, también podria generar accidentes laborales
debido a las condiciones en las que laboran a diario y la desconfianza, reclamos,
guejas y pérdida de cartera de clientes, bajando asi la demanda vy utilidades de la
empresa. Por tal motivo se ve necesario aplicar la metodologia 5S que busque

restablecer la organizacion, el orden y el aseo. Asi fomentar nuevos hébitos de



trabajo y generar una propuesta de mejora continua. Para que una empresa trabaje
de formaeficaz y eficiente es recomendable aprovechar correctamente los espacios
fisicos, tener el lugar de trabajo ordenado y los productos correctamente ubicados
(Jara, 2017, p. 169).

Por lo que se defini6 como problema general lo siguiente: ¢De qué manera la
aplicacion de la metodologia 5S mejorara la productividad del proceso de picking
en una empresa retail, Juliaca 2022? Los problemas especificos son: ¢De qué
manera la aplicacion de la metodologia 5S mejorara la eficiencia del proceso de
picking en una empresa retail, Juliaca 20227 y ¢De qué manera la aplicacion de la
metodologia 5S mejorara la eficacia del proceso de picking en una empresa retail,
Juliaca 20227 La hipétesis general es: La aplicacion de la metodologia 5S mejora
la productividad del proceso de picking en una empresa retail, Juliaca 2022. Las
hipétesis especificas son: (1) La aplicaciéon de la metodologia 5S mejora la
eficiencia del proceso de picking en una empresa retail, Juliaca 2022 y (2) la
aplicacién de la metodologia 5S mejora la eficacia del proceso de picking en una
empresa retail, Juliaca 2022. El objetivo es: Explicar la mejora de la productividad
del proceso de picking con la aplicacién de la metodologia 5S en una empresa
retail, Juliaca 2022. Los objetivos especificos son: (1) Explicar la mejora de la
eficiencia del proceso de picking con la aplicacion de la metodologia 5S en una
empresa retail, Juliaca 2022 y (2) explicar la mejora de la eficacia del proceso de

picking con la aplicacion de la metodologia 5S en una empresa retail, Juliaca 2022.

La justificacién segun los criterios de Hernandez-Sampieri y Mendoza (2018, p.45):
Justificacién por conveniencia: La investigacién es Util ya que es una herramienta
de alto valor que sirve para mejorar la productividad y eficiencia (Ruiz, 2021).
Justificacién de implicaciones practicas y de desarrollo: La aplicacién de las 5s
contribuird a mejorar el ambiente de trabajo, desarrollar condiciones para aumentar
la vida util de los materiales, equipos, herramientas; tener un mejor control visual
como fichas, para mantener todos los productos correctamente ubicados y reducir
las causas de accidentes laborales (Nava, et al. 2017, p 30). Justificacion
metodoldgica: Esta investigacion conlleva a hacer uso del diagrama de Pareto,
andlisis ABC, DOP, DAP y estudio de tiempos. Contribuye a la definicion del
concepto general y de las variables. La investigacion se convertira en una guia de

ensefianza para investigaciones similares en el mundo académico.



. MARCOTEORICO

Lara (2018) realiz6 una tesis Metodologia 5S para incrementar la productividad
en el area de jardineria y aire en una tienda retail, Ate, 2018. El objetivo de
investigacion fue: Determinar si la metodologia 5S incrementa la productividad en
las areas mencionadas. Fue una investigacion de tipo aplicada, cuantitativa. La
poblacion esta conformada por los datos coleccionados diariamente, por lo que la
muestra estd conformada por 31 datos antes y después de la aplicaciéon. Los
resultados obtenidos fueron que la productividad incrementd en un 7.84 %, al final
se concluye que al usar las 5s aumenté la productividad de 90.5 % a 98.31 %.

Galindo (2017) ejecutdé una tesis Implementacién de las 5S para mejorar la
productividad en el area de almacenes en la empresa Promos Peru SAC, el
objetivo de este estudio fue: Determinar cémo la aplicacién de la metodologia 5S
mejora la productividad en los almacenes de dicha empresa. Se trata de un estudio
cuantitativo y aplicado. La poblacién se determina por la cantidad de envios
ejecutados por semana durante un periodo de 16 semanas, siendo la muestra la
misma que la poblacion; Las herramientas aplicadas son: Recoleccion de datos,
monitoreo en vivo y tablero. El resultado obtenido de la media antes era de 0.68 y
luego de aplicar la metodologia se incrementé en un 0.88 en cuanto a la
productividad. Finalmente se concluy6 que la productividad promedio aument6 en
un 29.5 %.

Antén y Vasquez (2021) realizaron una tesis sobre la implementacién de la
metodologia de las 5S paramejorar laproductividad en el area de operaciones
de la empresa Gestion de Servicios Ambientales S.A.C. —sucursal Trujillo,
cuyo objetivo: Demostrar que la implementacion de la metodologia de las 5S
mejorara la productividad en el area de operaciones de dicha empresa. La
poblacion estd compuesta por todo el personal de dicha empresa, la muestra esta
dada por el area de operaciones de la sucursal en mencion. Las herramientas son:
Base de datos, cuadro de mando y cronometro. El resultado que obtuvieron al

aplicar las 5s fue que aumenté la productividad en un 88 %, por lo que concluyeron



gue la adopcion del quinto método trajo importantes beneficios de productividad en
cuanto al desempefio de la empresa Gestion de Servicios Ambientales SAC.

Flores (2018) en su tesis Aplicacion de las 5S para mejorar la productividad en
el &rea de almacén de la empresa Agunsa Imudesa- Callao 2018. El objetivo fue
demostrar que las 5s mejoran la productividad en el area de almacén de la misma
empresa. El proyecto fue de tipo aplicada con un nivel de estudio explicativo y de
enfoque cuantitativo. La poblacién estuvo dada por las actividades ejecutadas a
diario en un tiempo de 30 dias, la muestra igual ala poblacion. El resultado obtenido
fue que la productividad incrementd en un 47.5%. Concluyendo asi que la ejecucion

de las 5s incrementa la productividad en el area de almacén de un 60 % a un 88 %.

Trujillo (2021) realiz6 un estudio titulado Implementacion de la metodologia 5s
para mejorar la productividad en el taller de confeccion de una empresa textil
de Lima. Su objetivo es implementar el método 5s para aumentar la productividad
en el taller de confecciones. La investigacion fue aplicada con un disefio
preexperimental. La poblacion conformada por el nudmero de chompas
confeccionadas durante dos meses diarios antes y después, la muestra igual a la
poblacion. Los instrumentos usados fueron la visualizacion directa y la recoleccion
de datos. Los resultados fueron que la productividad incrementd de un 64 % a 72
%, concluyendo asi que la aplicacion de las 5s incrementé la productividad en un
8%.

Prawira, et al. (2018) realizaron un trabajo de investigacion de nombre How 5s
implementation improves productivity of heavy equipment in mining industry.
Independent Journal of Management & Production, 2018, teniendo como
principal finalidad el mejorar la productividad de los equipos pesados en
Independent Journal of Management & Production, la investigacion fue de tipo
aplicada. En el resultado se obtuvo una mejor distribucion del espacio, reduccion
del movimiento innecesario, disminucién de tiempo para hallar las herramientas a

usar, aumento de la seguridad de los empleados, increment6 la productividad y



mejoria del sistema de inventario. El resultado de la implementacion de 5S es un
ahorré de espacio de 400 m cuadrados en la planta.

Katare (2019) en su investigacion Implementation of lean manufacturing tool 5s
to improve productivity in btirt campus, su finalidad principal fue determinar el
impacto de las 5s al implementar y evaluar en una institucion de educacion superior,
el estudio fue de tipo aplicativo; la poblacion fueron los participantes incluyeron al
personal académico, gerencia /personal administrativo y técnicos de laboratorio /
otro personal de BTIRT que se vieron directamente conmovidos por la
implementacion de las 5S. El nimero total de participantes fue de 30. Los
instrumentos aplicados fueron los cuestionarios para saber donde exactamente se
aplicaria las 5s. Los resultados obtenidos en esta investigacion antes de la
implementacion de 5S, los profesores, personal bibliotecario y estudiantes toman
un tiempo promedio 81.1 segundo para buscar los libros. Cuando se implementa
5S y se utiliza el sistema codificado por colores, entonces este tiempo de busqueda
es reducido a 27.5 segundos. Significa 53.6 segundos (alrededor del 34 %) se
ahorraran asi aumentando la productividad. Conclusion, este estudio ha
proporcionado evidencia de que 5S es una excelente manera de ayudar a esta
organizacion. 5S proporciona un método para organizar, distribuir y mejorar la
disciplina. Las 5S implementadas en este estudio mejoré con éxito la eficiencia de

los empleados.

Zadry y Darwin (2020) en su investigacion The Success of 5S and PDCA
Implementation in Increasing the Productivity of an SME in West Sumatra. El
objetivo principal fue mejorar la productividad en el proceso de fabricacion de
zapatos el estudio fue de tipo aplicativo, descriptivo. La poblacion estuvo dada por
cada semana de lunes a sabado entre los meses de abril a junio del afio 2019. Los
instrumentos usados fueron la visualizacion y la toma de datos. Los resultados
obtenidos en cuanto a productos de calzado defectuosos fueron en un 12% por
mes. Esto se vio reflejado por el descuido de los trabajadores en el trabajo, la
ausencia de mantenimiento periddico del motor, equipos y articulos apilados

levantados y colocados fuera de lugar, y areas de trabajo sucias. Se realizaron



mejoras implementando las 5S durante un mes, hubo una disminucion de productos
defectuosos del 12% mensual al 0%. También, hubo un cambio en un mejor
ambiente de trabajo que tiene un impacto en el aumento de la comodidad y

seguridad del trabajador.

Zondo (2021) en su investigacion titulada Effectiveness of Housekeeping
Methodology on Productivity in the Automotive Parts Manufacturing
Organisation in South Africa. El objetivo fue mejorar la productividad en la
empresa de fabricacion de repuestos para automoviles. La investigacion fue de tipo
aplicada, la poblacion estuvo dada por los datos obtenidos de los tiempos
trimestrales sobre la produccion de mano de obra y el tiempo de inactividad de la
maguina, en un total de 64 observaciones. Los instrumentos usados fueron la
visualizacion directa y la base de datos. Los resultados obtenidos fueron que
obtuvieron mejoras en cuanto a la produccion de mano de obra y el tiempo de
inactividad de la maquina con un puntaje antes de 83.7% y 4.3% respectivamente,
mientras que en el postest obtuvieron datos de 82,9% y 3.0% respectivamente.
Concluyendo asi que adecuadamente implementado y gestionado, el sistema tiene
la capacidad de minimizar los residuos y mejorar las condiciones de trabajo.

Gallegos (2020) en su tesis titulada Mejora en la productividad para la
fabricacion de tambores metalicos en una empresa metalmecénica en base a
la implementacion de la metodologia 5s, Guayaquil. Con el objetivo de mejorar
la productividad en dicha empresa. La tesis fue de tipo descriptiva y aplicada. La
poblacién establecida fue por la cantidad de tambores fabricados en dos jornadas
laborales. Los instrumentos usados fueron la toma de datos, la observacion directa
y la base de datos. Los datos obtenidos en esta tesis fueron positivos, esto se vio
reflejado en el aumento del porcentaje de productividad teniendo como resultado el
14% ya que inicialmente se tenia un 12%. Por lo que la empresa recomienda usar
esta metodologia en empresas productivas para poder mejorar aquellas areas de

trabajo que causan cuellos de botella.



Teorias Relacionadas
Metodologia 5S

Es un instrumento de diligencia para crear y tener un lugar de trabajo de calidad

mediante una serie de procesos (Bahadorpoor, Tajafari y Sanatjoo 2018, p. 2).

5S es una herramienta de fabricacion muy Util para una organizaciéon. Es facil de
implementar y conduce a resultados exitosos o resultados para la empresa. Esto
ayuda a laempresa a organizar, mantener la limpieza, la estandarizacion del trabajo

y el buen funcionamiento del trabajo. (Gupta y Chandna, 2020).

Fases de la metodologia 5s
Seiri/Clasificar

En esta fase se centra en la eliminacion de material innecesario del lugar de trabajo.
Se trata de distinguir los elementos necesarios de los innecesarios y eliminarlos
luego. Debemos tener una vision general 6ptima sobre los elementos etiquetados
almacenados en bien organizados valores. Esto nos ayuda a mejorar la eficiencia
de buscar y encontrar productos, acorta el tiempo de funcionamiento de la
operacion. (Czifra, 2017, p. 80)

Seiton/ Ordenar

Las herramientas, equipos y materiales deben ser ordenados sistematicamente
para que sean mas accesibles y mas eficientes. El principal objetivo de Seiton es
evitar la pérdida de tiempo en buscar el material/ producto. (Meshram y Shahare,
2018, p.60)

Se puede establecer de acuerdo con la frecuencia de uso, fecha de pedido, fecha

de despacho y la cantidad de productos para determinados clientes.

Seiso/Limpieza



Después de organizar y clasificar los productos, el siguiente paso es limpiar
adecuadamente el area de trabajo. Este paso es primordial para mantener los
pasos ejecutados en la fase de clasificacién y organizacién. Esto implica la
separacion, limpieza del lugar de trabajo del polvo y otros para mantener la limpieza
y la seguridad en el lugar de trabajo toda el area y los equipos para que prevalezcan

las mejores condiciones de higiene y seguridad (Rizkya, et al., 2019, p. 3)

Seiketsu/Estandarizar

El paso consiste en definir estandares por los cuales los trabajadores deberan
ejecutar y mantener la limpieza. La adaptacion de estandares, los recordatorios en

agenda y correos electronicos pueden ser utilizados en este paso.

Los beneficios de la estandarizacion incluyen: bajo costo de mantenimiento y
gastos generales, lealtad a la organizacion y aumento de la eficiencia de los

procesos. (Randhawa y Ahuja, 2017, p. 40)

Shitsuke/Disciplina

Este paso final de 5S se dice que es el mas desafiante, permanecer lo
suficientemente disciplinado para mantener los cambios positivos realizados, esto
podria obtenerse brindando capacitacion y comunicacion regulares a los
empleados (Marshettiwar y Sangode, 2018, p. 628). Es el paso final en todo las 5S,
pero también es el paso mas dificil porque requiere continua diligencia (Haslinda,
et al., 2018, p. 2).

Productividad

La productividad es la relacion entre la produccion y la entrada utilizada. El nivel de
productividad alcanzado por una empresa determinara el éxito de la empresa en
ganar la competencia en el mercado. Esfuerzos para aumentar la productividad de
una empresa se llevan a cabo con diversas estrategias y politicas en la gestiéon y

operaciones de la empresa (Budiman, Sembiring y Nasution, 2021, p. 1)



Medicion de la productividad
Eficacia

Es la medida en que la actividad logra los objetivos y objetivos recomendados. Este
aspecto esta relacionado con los resultados del proceso de trabajo, en términos de
produccién o desempefio y el costo esperado. Hace referencia al grado de

cumplimiento del objetivo. (Pérez, Carrera y Garcia, 2018, p.355)

Eficacia es un término para discutir sobre el desempefio de una actividad en un
determinado entorno para el logro de objetivos y cubrir la demanda solicitada
(Barry, et al, 2017, p. 2)

Eficiencia

Es la relacion entre el valor del producto marginal y el promedio de produccién de

residuos (Meidiana, Pamungkas y Sari, 2019, p. 1).

La eficiencia puede definirse como la relacion entre la meta y el resultado obtenido,
pero en el caso de un sistema de mejora continua se trata del empleo correcto de

los bienes disponibles con poca inversion (Cwikla, et al., 2018, p. 3).
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. METODOLOGIA

ll.L1. Tipoy disefio de investigacion
Tipo de investigacion
Segun su finalidad:

La presente investigacion de tipo aplicada: “Esta orientada a resolver los conflictos
0 problemas que se presentan en los procesos de produccién, distribucién,
circulacién, consumo de bienes y servicios de distintos tipos de actividades”
(Esteban, 2018, p. 3).

El tipo de investigacion utilizada en este informe de investigacién es aplicado ya
gue se utilizard las 5S para lograr incrementar la productividad en el proceso de

picking.
Segun su nivel:

Es de tipo explicativo, ya que estan vinculados a responder a las causas del porqué

ocurren ciertos fenomenos (Hernandez y Mendoza, 2018, p. 111).

Esta tesis es explicativa porque se basa en las causas que generan los problemas

y los efectos que estos tienen en cuanto a la productividad en el proceso de picking.
Segun su alcance:

De tipo longitudinal ya que éstas realizan observaciones en mas de dos veces en

cuanto al tiempo (Hernandez y Mendoza, 2018, p. 111).

Se dice longitudinal porque se requerird de la recoleccion de datos en dos periodos

diferentes y con ella se podra medir el indicador de productividad.
Segun su enfoque:

El enfoque de la investigacion es cuantitativo porque se usaran indicadores
numéricos para determinar las hipétesis mediante la recoleccion de datos (Lazo,
2017, p. 29).

Es cuantitativa porque se realizara la recoleccion documentaria de los datos

numeéricos en cuanto al proceso de picking, esto para poder obtener resultados.
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Disefio de investigacion

La investigacion es de disefio experimental, de tipo pre experimental, este se refiere
a crear grupos de preprueba y postprueba, esto quiere decir que en primer lugar se
realiza una demostracion preliminar para medir la variable dependiente, segundo
se ejecuta el tratamiento experimental x a los sujetos y por ultimo se ejecuta la post

prueba que analice ala variable dependiente (Valladares, 2018, p. 43).

Segun ello, se utilizara la estrategia pre experimental para poder demostrar la
hipétesis planteada, por lo que la aplicacion de las 5S se determinara en un grupo
experimental, donde se manipula la variable independiente y se visualizara los

efectos que ésta causa en la variable dependiente.

[ll.2. Variables y operacionalizacién
Variable Independiente: Metodologia 5S

La metodologia 5S es una herramienta de mejora continua, tiene como objetivo
mejorar la calidad y los sistemas de trabajo dentro de una organizacion. Ademas,
se cree que la metodologia 5S puede reducir el desperdicio, mejorar la seguridad y

el proceso de trabajo (Sari, Rahmillah y Aji, 2017, p. 1-2).

Variable Dependiente: Productividad

Es la conexién que existe con el total de la produccion y los recursos usados para
llegar a la produccién requerida, esto quiere decir la razén entre las entradas y las

salidas (Herrera, De la Hoz Granadillo y Gomez, 2018, p. 50).

[1.3. Poblacion, muestra, muestreo, unidad de andlisis
Sujeto de estudio: Es el proceso de picking de una empresa retail, Juliaca 2022.
Unidad de analisis: Es el elemento unitario de un pedido de retiro.

Poblacién:
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Es el total de componentes de interés en una determinada investigacion (Pastor,
2019, p 245). “Objeto de estudio estd determinada por la muestra a través de un

plan de muestreo” (Espinosa, et al., 2018)

En la investigacion actual la poblacién esta compuesta por la cantidad de pedidos
de retiros en tienda durante 31 dias antes y después de la implementacion de las
5S.

-Criterios de inclusion: El criterio de inclusion esta dada por los dias laborables de
lunes a domingo y feriados durante dos meses y en horario laboral de 15 horas al

dia.

-Criterios de exclusion: No se considerd el horario nocturno.

Muestra:
Es un subconjunto que contiene la poblacion (Pastor, 2019, p 245).

Para este proyecto la muestra sera igual a la poblacién objeto de estudio, es decir
por la cantidad de pedidos de retiros en tienda diarios durante un periodo de 31

dias antes y después de la ejecucion de las 5s.

Muestreo:

El muestreo es un mecanismo de la investigacion cientifica que conlleva como fin
primordial determinar la parte de la poblacion que se deberia estudiar (Hernandez
y Escobar, 2019, p 76).

Para esta investigacion al ser igual la poblacion con la muestra no requiere de

muestreo, es un muestreo no probabilistico por conveniencia.

I1.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Técnicas de recoleccion de datos

Esta técnica responde a la pregunta al “cédmo hacer” frente a la variable

independiente (Baena, 2017, p 68).

13



Las técnicas usadas son:

-Visualizacion directa, se visualiza el proceso de picking a través de esta técnica se
va a obtener datos, recopilar informacion y registrar los sucesos acontecidos a

diario.

-Técnica de analisis documental, se recopild los tiempos de cada accién

correspondiente a las actividades de picking.

Instrumentos de recoleccién de datos

Son las herramientas que utiliza el autor para ejecutar su investigacion y obtener la
informacion que requiere para demostrar su hipotesis.

Los instrumentos usados en la técnica de visualizacion directa son:
-Hoja de toma de datos.

-Tomas fotogréficas.

Los instrumentos de la técnica de andlisis documental son:

-Hoja de célculo para el registro de tiempo de llegada cliente y tiempo de entrega

final.
-Reporte diario de entregas de pedidos.
-Reporte de operaciones

-Reporte de pedidos totales.

Validez y Confiabilidad

-Validez: Para poder comprobar dicho punto se requerird el juicio de expertos, éste
constara de tres expertos, para que puedan corroborar si los indicadores

presentados podrian validar las hipétesis.

Los instrumentos han sido revisados y validados por expertos idoneos Yy calificados
en el asunto. La presente investigacion ha sido validada por juicios de expertos

14



conformado por 2 ingenieros de la escuela académica de Ingenieria Industrial de la
Universidad Néstor Céceres Veldsquez (Ver anexo N°8 y9).

-Confiabilidad: Los datos obtenidos de la empresa son confiables ya que en la
empresa se labora con una cultura de calidad donde cada uno de los colaboradores
realizamos nuestra mejor labor y como parte del equipo de trabajo doy fe de que
los datos son veridicos obtenidos en el proceso. Se usoO el reporte de hora de
llegada del cliente al modulo de servicios y el reporte de control de entregas de
picking, en donde el personal de prevencién coloca la hora de entrega final de los
productos hacia los clientes, validando las cantidades y los SKUs correspondientes,
validando asi con la firmay el DNI del cliente.

I11.5. Procedimientos

Para la elaboracion de los indicadores de productividad, eficiencia y eficacia es
necesario la recopilacion de la informacion requerida a partir de la recoleccion de

datos mediante el estudio de la metodologia 5s.
- Primera etapa: Identificacion de problema

Para determinar el problema se ejecut6é el diagrama de Ishikawa seguido a
eso se realizé la matriz Vester para poder medir la influencia que tienen las

causas en nuestro problema principal, luego se realizo el diagrama Pareto.
- Segunda etapa: Recoleccion y procesamiento de datos

En esta fase se recolectaran toda la documentacion pretest, para luego

analizar la mejora con el post test en cuanto a la productividad.
- Terceraetapa: Discusion y conclusiones

Se desarrollaran las teorias con los resultados alcanzados, seguido a eso se
elaboran las conclusiones y las recomendaciones del estudio de

investigacion.
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Desarrollo de la propuesta

En esta fase se describe la situacion actual de la organizacion, seguido a ello
manifestar la propuesta de mejora para la productividad en el area de picking y
finalmente realizar la comparativa de los resultados antes y después de la

aplicacion de las 5S.
Generalidades de la empresa

Esta tienda retail esta localizada en el distrito de Juliaca, actualmente cuenta con
33 tiendas en todo el Peru. Se dedica al mejoramiento del hogar con el propdsito

de acompaniar a los clientes a tener su hogar sofiado.
Organigrama de la empresa

En la figura siguiente se representa de manera gréfica el cbmo esta integrada la

empresa Retail.

GEREMTE

| [ GESTION DESARROLLO HUNMAND ]
I

[ T T 1

4{ SUBGERENTE ADMINISTRATIVOD

[ SUBGERENTE COMERCIAL 1 ] [ SUBGERENTE COMERCIAL 2 ] [ SUBGERENTE COMERCIAL 4 ]

—[ JEFE DE ALMACEMN

—L JEFE DE PREVEMNCIOMN

)
)
L[ eeorcums )
)
)

_[ JEFE DE PREVENCIOMN

—[ SUPERVISOR DE MANTEMIMIENTO ]
SUPERVISOR DE EQUIPO DE
RECUPERACION DETIEMNDA

_[ SUPERWISOR DE SERVICIOS ]

Figura 1. Organigrama de la empresa Retall
Fuente: Elaboracion propia.

Caracteristicas del sector
La empresa retail ubicada en la ciudad de Juliaca ofrece diversidad de productos

gue son de uso domestico, comercial y empresarial.

Productos de la empresa

Los principales productos que se ponen a la venta se muestran en la siguiente lista:
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AREA PRODUCTOS AREA PRODUCTOS
-Cemento -Pinturas
MATERIALESDE | - Drywall - Rodillos
CONSTRUCCION | _veso PINTURAS | _|jjas
- Maderas -Siliconas
- Ladrillos -Pegamentos
-Puertas -Muebles de cocina
- Cerrajeria - Cocinas empotrables
. - Tornillos y tuercas. - Utensilios
FERRETERIA - Manijas COCINA - Organizador de cocina
- Melamina - Lavaderosy griferia
-H. eléctricas portatil -Muebles dormitorio
- H. eléctricas - Muebles oficina
HERRAMIENTAS estamona_rlas MUEBLES - Mueble salay comedor
- Accesorios - Sillas y bancas
- H. de medicidn. - Centro de entretenimiento
-Focos -Macetas
- Lamparas - herramientas para jardin
. - Cintas Led . - Méaquinas para jardineria
ILUMINACION - Plafones JARDINERIA _Tierrapara jardin
-Interruptores -Utiles de limpieza
- Cables - Equipos de limpieza
- Camara de - Productos de limpieza
ELECTRICIDAD . . . LIMPIEZA .
videovigilancia - Insumos y dispensadores
- Equipos de sonido - Papel
-Tubos -Pisos laminados
i - Trampas - Porcelanatos
GASFITERIA - Tubos de abasto PISOS - Rodotop
- Pegamentos - Fraguas
- Tanques -Zocalo

Tabla 1. Catalogo de productos

Fuente: Elaboracién propia
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Mapa de procesos
A continuacion, la grafica para comprender como estan organizadas las areas y

procesos de la empresa.

PROCESOS ESTRATEGICOS

GESTION ESTRATEGICA ¥ GESTION DE CALIDAD Y T O TEIE
COMERCIAL MEJORAMIENTO CONTINUO
PROCESOS PRIMCIPALES
i =
. =
Z COMPRA DE PRODUCTOS ¥ e B O EReC R UBICACIGN Y CUBICAJE DE g
o MATERIALES PRODUCTOS v
2
=1
8 SEPARACION Y RETIRO DE g
E ENTREGAR MERCADERIA S
£ VENTA DE MERCADERIA MERCADERIA g
= e
2 2
= &
PROCESOS DE APOYOD
SEGURIDAD Y SALUD RECURSOS HUMANGS GESTION DE LOGISTICA Y GESTIGN DE
EN EL TRABAIO DISTRIBUCION MANTENIMIENTO

GESTIGN DE CALIDAD

Figura 2. Mapa de Procesos

Fuente: Elaboracion propia

Descripciéon del proceso de picking
A continuacion, se detalla las actividades ejecutadas a diario en el proceso de

picking para entrega de pedidos al cliente final.

- Solicitud de cliente: En este proceso el cliente se apersona al area de
atencion al cliente, se identifica correctamente con su documento de
identidad y su comprobante de pago. El encargado de atender al cliente
verifica en el sistema el pedido del cliente y se percata de la correcta
informacion e informa inmediatamente via llamada al operador picking el
pedido para poder ser retirado.

- Verificacion de pedidos: Después de la orden emitida desde el area de
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servicios, el operador picking corrobora en el sistema que el pedido se
encuentre en estado “pendiente de recojo cliente”-

Busqueda de pedidos: En este punto el operador picking se dirige al lugar
gue sistematicamente esta ubicado y hace una busqueda visual de los
productos solicitados.

Preparacion de equipos y herramientas: En esta funcion, una vez ubicado
visualmente los pedidos y éste requiera de equipos para ser alcanzadas; el
operario de picking alista el apilador, la estoca, transpaleta, etcétera.
Recorre anaqueles: En este punto el operario de picking tiene que hacer un
espacio en la parte céntrica'y mover los palets que se encuentren en el piso
con mercaderia, para que asi se puedan movilizar sin ningin problema.
Extraer mercaderia: En esta fase la mercaderia es extraida con un equipo
logistico y un operario de picking.

Verificar cantidades: Con la mercaderia en el piso, el operario de picking
junto con la hoja de nota de venta empieza a verificar las cantidades y los
productos solicitados.

Alistar pedido: En este punto el operario de picking alista el pedido y pickea
sisteméticamente el pedido a entregar.

Traslado a zona de despacho: Seguido a ello, el operario de picking se
dirige con los productos a la zona de despacho.

Verificacion de conformidad cliente: Una vez con los productos vy el cliente
en frente, se empiezan a verificar los skus y cantidades juntamente con la
hoja de conformidad de entrega cliente, y el cliente procede a firmar dando
su conformidad de entrega de productos.

Entrega: Finalmente se le hace entrega de los productos al cliente.
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Diagrama de Flujo

En la figura N°3, se logra visualizar graficamente el proceso de picking.

SERVICIOS ALMACEN PREVENCION
Inicio | Verificacién de N Juntar productos Verificacién de
pedido solicitados productos con cliente
Atencidndecliente |« L L
Verificacion de Firma de
l iConforme? productos conformidad

Pedidodecliente

. :

Entrega de
0 ¢éProductos
. correctos? productos
Chequeode almacen
Verificacion de pedido !
Fin

!

Entregade solicitud
de pedidoaalmacen

Acondicionamiento de
productos

No

Producto
disponible?

\4

Impresién de conformidad
de entrega de productos

Preparacion deequipos

. <
y herramientas a usar v
Traslado a la zona de
despacho
Desplazamiento del picking al
lugar del producto ¢

A4

Entrega de productos

Extraccionde
productos

.

¢Cantidad
correcta?

Figura 3. Diagrama de flujo de los procesos operativos.

Fuente: Elaboracion propia.
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Descripcion de Operaciones de Procesos (Pre-test)

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESOS DEL PROCESO

RUBRO:

RETAIL

AREA: ALMACEN

METODO:

PRE-TEST

PROCESO PICKING

ELABORADO POR: |MARIELA CALLI ARGOTE

Solicitud de CIiepte

Atender cliente

Verificacion de pedidos

Buscar pedidos

Preparar equipos y herramientas

Recorrer anaqueles

Extraer mercaderia

Verificar cantidades

Alistar pedido

Trasladar a zona de despacho

Verificar conformidad con cliente

Entrega

Cliente
atendido

Figura 4. Diagrama de operacion de proceso (Pre test).

Fuente: Elaboracién propia.
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Diagrama de actividades del proceso (Pre-test)

Tabla 2. DAP de proceso de picking (Pre test).

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESOS

Fuente: Elaboracién propia.

RUBRO: RETAIL AREA: ALMACEN
METODO: PRE-TEST PROCESO: PICKING
ELABORADOQ POR: [MARIELA CALLI ARGOTE
TIEMPO/PEDIDO SIMBOLOS
ITEM ACTIVIDAD (segundos) o =O0DN
1] Atencidn de clientes 30.00
2|Buscar cliente en la base de datos 20.00
3|Buscar ubicacién del pedido 120.00 -
4|verificacién de pedido 60.00 X
5|Preparacién de equipos y herramientas para despacho 180.00 X
B|Recorres anagueles en almacen 420.00 X
7|Extraer mercaderia 360.00 x4
8| Verificar cantidades y skus solicitadas 120.00 X%
9|Alistar pedido 120.00 > X
10|Pickar sistematicamente entrega de productos 30.00 X<
11|Traladar a la zona dedespacho 180.00 \X\
12| Verificar conformidad con el cliente 20.00 >X
13|Entrega de productas 20.00 %X
TOTAL (Segundos) 1680.00 21310
TOTAL {Minutos) 28.00

En la tabla N°2 el proceso de picking estd compuesta por trece actividades que se

realizan en un promedio de 28 minutos, a continuacion, en la tabla N°3 se resume

las actividades:

Tabla 3. Cuadro de actividades

ACTIVIDAD SIMBOLO | CANTIDAD
OPERACION O 7
INSPECCION = 2
TRANSPORTE — 3
ESPERA o 1
ALMACENAMIENTO N 0

Fuente: Elaboracion propia.
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Diagrama de recorrido (Pre-test)

En la figura N°5 se muestra el diagrama de recorrido, se tuvo en cuenta el DOPy
el DAP, se detallan las tareas que realizan los trabajadores dia a dia. Esto sera Uutil
para poder distinguir las rutas Optimas para poder cumplir con los indicadores de

picking y actualmente se ven demoras en el proceso de recorrer anaqueles.
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Figura 5. Diagrama de recorrido (Pre test).

Fuente: Elaboracién propia.
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Situacion Pretest

Evaluacién de indicadores antes de la aplicacion de la metodologia 5s

Para evaluar los indicadores antes de aplicar la metodologia 5s, se recolectaron

datos, para visualizar en donde existen problemas de desorden y suciedad.

Dimension 1: Clasificacion (Pretest)

MD =

Mercaderia deteriorada

E S

Mercaderia total

100

Donde MD: Porcentaje de mercaderia

Tabla 4. Dimension clasificar (Pretest)

Fuente: Elaboracion propia.

CLASIFICACION
ftem Numero de_mercaderla Mercaderia total Indicador
deteriorada
1 10 141 7.1
2 3] S5 6.3
3 3 97 3.1
4 2 88 2.3
5 3 37 8.1
<] 10 66 15.2
7 4 128 3.1
8 7 66 10.6
] 2 114 1.8
10 10 119 3.4
11 1 118 0.8
12 2 19 10.5
13 4 65 6.2
14 8 119 6.7
15 6 55 10.9
16 7 69 10.1
17 7 89 7.8
18 =) 47 19.1
19 1 12 3.3
20 10 96 10.4
21 5] 41 14.6
22 4 132 3.0
23 9 102 8.8
24 4 109 3.7
25 o] 14 0.0
26 1 7 14.3
27 7 96 7.3
28 4 73 5.5
29 2 50 4.0
30 4 a7 4.6
31 1 59 1.7
7.2

deteriorada

En la tabla N°4, se obtuvo un resultado del 7.2% al evaluar la primera S (pre test),
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los datos obtenidos fueron en un periodo de 31 dias del mes de octubre del afio
2021.

160
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100
80
60
40
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B Mercaderia total ==8==(imero de mercaderia deteriorada

Figura 6. Dimension clasificacion (pretest)

Fuente: Elaboracién propia.

En la figura N°6, se visualiza las columnas que representan a la cantidad de
mercaderia total almacenada por dia y en la linea azul la cantidad de productos
mermados por dia, obteniendo asi 10 como la mayor cantidad de productos
mermados en el mes de octubre del afio 2021.

Dimension 2: Orden (pretest)

Mercaderia ordenada

Mercaderia total

Donde MO: Porcentaje de mercaderia ordenada.
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Tabla 5. Dimension orden (pretest)

Fuente: Elaboracion propia.

ORDEN
item Mercaderia ordenada Mercaderia total Indicador

1 106 141 75.2
2 91 95 95.8
3 85 97 87.6
4 82 88 93.2
5 25 37 67.6
6 55 66 83.3
7 110 128 85.9
8 53 66 80.3
9 86 114 75.4
10 96 119 80.7
11 90 118 76.3
12 17 19 89.5
13 58 65 89.2
14 90 119 75.6
15 47 55 85.5
16 66 69 95.7
17 79 89 88.8
18 44 47 93.6
19 12 12 100.0
20 94 96 97.9
21 36 41 87.8
22 104 132 78.8
23 90 102 88.2
24 100 109 91.7
25 6 14 42.9
26 6 7 85.7
27 61 96 63.5
28 63 73 86.3
29 45 50 90.0
30 76 87 87.4
31 52 59 88.1

84.1

De acuerdo a los datos obtenidos en el periodo de octubre del 2021, en la tabla N°5
se visualiza la cantidad total de productos por dia solicitados y la cantidad de los

productos ordenados, obteniendo asi un promedio del 84.1 %.
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Figura 7. Dimension orden (pretest).

Fuente: Elaboracién propia.
En la figura N°7, se visualiza las columnas que representan a la cantidad de
mercaderia solicitada por dia y en la linea azul la cantidad de productos ordenados

por dia, teniendo asi el dia 7 como la mayor cantidad de productos ordenados en
cuanto a la mercaderia solicitada en mes de octubre del afio 2021.

Dimension 3: Limpieza (Pretest)

Area de trabajo limpio

ATL =

Area de trabajo total

Donde ATL: Porcentaje de cumplimiento de area de trabajo limpia.
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Tabla 6. Dimension limpieza (Pretest)

LIMPIEZA
item Area .de t.ra bajo Area de trabajo total | Indicador
limpia

1 50 500 10.0
2 75 500 15.0
3 45 500 9.0
4 25 500 5.0
5 50 500 10.0
6 55 500 11.0
7 75 500 15.0
8 105 500 21.0
9 90 500 18.0
10 75 500 15.0
11 50 500 10.0
12 120 500 24.0
13 75 500 15.0
14 130 500 26.0
15 45 500 9.0
16 60 500 12.0
17 100 500 20.0
18 120 500 24.0
19 50 500 10.0
20 75 500 15.0
21 90 500 18.0
22 45 500 9.0
23 110 500 22.0
24 130 500 26.0
25 85 500 17.0
26 70 500 14.0
27 65 500 13.0
28 110 500 22.0
29 120 500 24.0
30 90 500 18.0
31 130 500 26.0

16.2

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°6, se obtuvo un resultado de 16.2% al evaluar la tercera S (pre test),

los datos obtenidos fueron de los 31 dias del mes de octubre del afio 2021.
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Figura 8. Dimension limpieza (Pretest)

Fuente: Elaboracién propia.

En la figura N°8, se visualiza la linea de color plomo que representan el total del
area ocupado por picking y en la linea azul el &rea por m2 que se encuentra limpio
antes de la aplicacién de las 5S, obteniendo asi el dia 14 como el dia que se
encontré el lugar de trabajo mas limpio que lo habitual en el mes de octubre del afio
2021.

Dimension 4: Estandarizacion (Pretest)

Capacitaciones realizada

CA =

= A + 100
Capacitaciones programadas

Donde CA: Porcentaje de capacitaciones realizadas.
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Tabla 7. Dimension estandarizacion (Pretest)

ESTANDARIZACION
ftem | Capacitaciones realizadas | Capacitaciones programadas Indicador
1 0 1 0.0
2 0 1 0.0
3 0 1 0.0
4 0 1 0.0
5 0 1 0.0
6 0 1 0.0
7 0 1 0.0
8 0 1 0.0
9 0 1 0.0
10 1 1 100.0
11 0 1 0.0
12 0 1 0.0
13 0 1 0.0
14 0 1 0.0
15 0 1 0.0
16 0 1 0.0
17 0 1 0.0
18 0 1 0.0
19 0 1 0.0
20 0 1 0.0
21 0 1 0.0
22 0 1 0.0
23 0 1 0.0
24 1 1 100.0
25 0 1 0.0
26 0 1 0.0
27 0 1 0.0
28 0 1 0.0
29 0 1 0.0
30 0 1 0.0
31 0 1 0.0
6.5

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°7, se visualiza la cantidad de capacitaciones realizadas en un periodo
de 31 dias, en las que en el mes de octubre solamente se llegé a realizar 2
capacitaciones sobre la importancia de tener un lugar de ambiente clasificado,

ordenado Yy limpio; obteniendo asi 6.5% de promedio de cumplimiento.
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Dimension 5: Disciplina (Pretest)

Puntaje obtenido de auditoria

CAU =

Puntaje total de auditoria

Donde CAU: Porcentaje de cumplimiento de auditorias.

Tabla 8. Dimension disciplina (Pretest)

DISCIPLINA
ftem Puntaje o!otetndo de Puntaje total de auditoria Indicador
auditoria

1 6 29 20.7
2 7 29 24.1
3 5 29 17.2
4 4 29 13.8
5 7 29 24.1
6 6 29 20.7
7 6 29 20.7
8 6 29 20.7
9 5 29 17.2
10 4 29 13.8
11 6 29 20.7
12 6 29 20.7
13 6 29 20.7
14 5 29 17.2
15 5 29 17.2
16 6 29 20.7
17 5 29 17.2
18 5 29 17.2
19 6 29 20.7
20 4 29 13.8
21 4 29 13.8
22 6 29 20.7
23 6 29 20.7
24 6 29 20.7
25 5 29 17.2
26 5 29 17.2
27 6 29 20.7
28 6 29 20.7
29 6 29 20.7
30 6 29 20.7
31 5 29 17.2

19.0

Fuente: Elaboracion propia.



En la tabla N°8, se visualiza el puntaje obtenido de auditorias realizadas por el
periodo de 31 dias, obteniendo un promedio de 19% de cumplimiento (pretest).
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Figura 9. Dimensién estandarizacion (Pretest)

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura N°9, se visualiza las columnas que representan a la cantidad de puntaje
total de auditoria y en la linea azul el puntaje obtenido por cada auditoria, teniendo
asi el dia 5 comoel dia que se obtuvo el cumplimiento mas alto en el mes de octubre
del periodo 2021.

Lista de chequeo (Pretest)
La evaluacion de check list cuenta de preguntas cerradas, en las que cada item
tiene un valor de uno, en donde el resultado de la suma de ésta es dividida entre el
total de los items por etapa, dando, asi como resultado el porcentaje por cada
etapa. Esto nos permitira identificar el nivel de cumplimiento antes de la aplicacion
de las 5S con relacion a sus cinco fases:

- Clasificacion.

- Orden.

- Limpieza.

- Estandarizacion.

- Disciplina.
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Tabla 9. Checklist (Pre test)

HOJA CHECK LIST ANTES DE LA APLICACION DELA METODOLOGIA 55

Fuente: Salazar, B. Evaluacion de la metodologia 5s (Check list)

RUBRO: Retail PERIODO: Octubre
ELABORADO: Mariela Calli Argote AfiO: 2021
ETAPA 1: CLASIFICACION Sl NO
1 ilosobjetos considerados necesarios para el desarrollo de lasactividades del drea se v
encuentran organizados?
2 [éSe observan objetos dafados?
En caso de observarse objetos dafiados i5e han catalogado cdmo dtiles o indtiles? (Existe un
3 plan de accién pararepararlos o 52 encuentran separados v rotulados?
4 |/Existen objetosobscletos?
5 Er caso de observarse objetos obsoletos édEstan debidamente identificados como tal, se v
encuentran separados y existe un plan de accién para ser descartados?
6 dSe observan objetos de mas, es dedir gue no son necesarios para el desarrollo de las ”
actividades del drea?
Er caso de observarse objetos de mas iEstan debidamente identificados como tal, existe un
7 plan de accién paraser ransferidos aun érea que losrequiera? d
ETAPA 2: ORDEN | NO
1 d5e dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado coma P
recesario? 4Cada cosa en sulugar?
2 &Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se utilizan con poco v
frecuencia?
3 dtiliza laidentificaciénwisual, de tal maneraque le permita alas personas ajenas al area ,
realizar una correcta disposicidn de los objetos de espacio?
4 iladisposicidn de loselementos esacorde al grado de utilizacidn de los mismos? Entre mas v
frecuente més cercano.
5 |/Consideraque loselementos dispuestosse encuentran enuna cantidad ideal? ¥
6 |iExistermedios para que cada elemento retorne asulugar de disposicidn? ¥
7 léHacenuso de herramientas como cddigos de color, sefalizacién, hojas de verificacidn? ¥
ETAPA 3: LIMPIEZA | NO
1 |GEl dreade trabajo se percibe como absolutamente limpia? ¥
5 ilosoperarios del areay ensu totalidad se encuentran limpios, de acuerdo a sus actividades v
v @ sus posibilidades de asearse?
3 |iSe haneliminado lasfuentes de contaminacion? Mo solo la suciedad ¥
4 |/Existe unarutina de limpieza por parte de los operarios del drea? ¥
5 |¢Existen espaciosyelementosparadisponer de labasura? ¥
ETAPA 4 ESTANDARIZACION | NO
1 dExisten herramientas de estandarizacién para mantener laorganizacidn, el ordenyla -
limpiezaidentficados?
2 dSe utilizaevidenciavisual respecto al mantenimiento de las condiciones de organizacidn,
ordenvy limpieza?
3 |éSeutilizan moldes o plantillas para conservar el orden?
4 d%e cuenta conunacronograma e andlisis de utilidad, obsolescenciay estado de
alementos?
5 |iEnelperiodo de evaluacidn, se han presentado propuestasde mejora en el drea? ¥
6 |i5e handesarrollado lecdones de un punto o procedimientos operativos estandar? ¥
ETAPA 5: DISCIPLINA Sl NO
4Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecdos, v porlos logros
1 alcanzados en materia de organizaddn, ordeny limpieza?
2 |éSe percibe proactividad en el desarrollo de lametodologia 557
3 dSe conocen situaciones dentro del periodo de |a evaluacidn, no necesariamente al ,
momento de diligenciar este formato, que afecten los principios 5s?
4 |i5e encuentranvisibles los resultados obtenidos por medio de la metodologia? ¥
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Con los resultados de la tabla N°9, se pudo realizar el grafico radial, el puntaje que
se obtuvo para cada etapa fue la suma obtenido en la columna del Si, procediendo
a promediar con el total de los items por cada etapa, por Ultimo, se promedi6 el total
de los porcentajes en las 5 etapas, obteniendo asi un nivel de cumplimiento del
18%.

Evaluacion de la metodologia 5s
Organizacion
100%
90%
80%
70%
60%
50%

40%
Disciplina 30% Orden

20%
10%
0%

Estandarizacion Limpieza

Figura 10. Radar antes de aplicar la metodologia 5s.

Fuente: Salazar, B. Evaluacion de la metodologia 5s (Check list)

Como se visualiza en la figura 10, la empresa no tomaba en cuenta la metodologia
5s, por tal caso se vio conveniente que la empresa comience a implementar las 3

primeras “s”.

Evaluaciéon de productividad (Pretest)

Se calculd la informacion requerida antes de las 5s en el proceso de picking, estos
datos se pudieron hallar por medio de los reportes de despachos y conformidad de
clientes diarios del mes de octubre del 2021 y mediante el sistema de datos en
donde se almacena la cartera de cliente y sus respectivos pedidos a diario.
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Tabla 10. Productividad antes de la aplicacion 5s.

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE PICKING

RUBRO: Retail PERIODO: Octubre
ELABORADO: Mariela Calli Argote ANO: 2021
Eficacia Eficiencia Productividad
iTEM Pedidos .P_edidcs Tiempo Tiempo Eficiencia*
entregadocs a | solicitados por esperado alcanzado .
tiempo areas {min) {min} Eficacia
1 15 20 0.75 10 25 040 0.30
2 10 15 0.67 10 29 0.34 0.23
3 12 30 0.40 10 41 0.24 0.10
4 13 31 042 10 20 0.50 0.21
5 10 15 0.67 10 22 045 0.30
6 13 44 0.30 10 16 0.63 0.18
7 17 37 0.46 10 18 0.56 0.26
8 7 22 0.32 10 23 043 0.14
9 14 37 0.38 10 27 0.37 0.14
10 26 45 0.58 10 23 043 0.25
11 " 41 0.27 10 29 0.34 0.09
12 8 13 0.62 10 14 0.71 0.44
13 10 32 0.31 10 14 0.71 0.22
14 16 36 0.44 10 29 0.34 0.15
15 " 31 0.35 10 13 0.77 0.27
16 13 38 0.34 10 30 0.33 0.1
17 15 46 0.33 10 10 1.00 0.33
18 10 40 0.25 10 40 0.25 0.06
18 17 26 0.65 10 38 0.26 0.17
20 20 65 0.31 10 18 0.56 0.17
21 15 33 045 10 15 0.67 0.30
22 20 47 043 10 14 0.71 0.30
23 17 36 047 10 22 045 0.21
24 21 48 043 10 26 0.38 0.16
25 14 0.00 10 21 048 0.00
26 10 0.90 10 16 0.63 0.56
27 19 39 049 10 16 0.63 0.30
28 17 38 045 10 15 0.67 0.30
29 13 31 042 10 12 0.83 0.35
30 16 51 0.31 10 15 0.67 0.21
31 " 36 0.21 10 25 0.40 0.12
TOTAL 426 1048 r 0.43 310 676 0.52 0.22

Fuente: Elaboracion propia.

Mediante la tabla N°10 se pudo calcular un 43% que pertenece a la eficacia y un

52% en cuanto a la eficiencia, obteniendo asi un promedio del 22% como resultado

de la productividad antes (pre test) en el mes de octubre del afio 2021.
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GRAFICA DE PEDIDOS SOLICITADOS VS PEDIDOS
ENTREGADOS A TIEMPO
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Figura 11. Gréafica de pedidos solicitados vs. pedidos entregados a tiempo (Pre test)

Fuente: Elaboracién propia

En el grafico N°11 se visualiza las columnas de color amarillo que representan a
los pedidos que solicitan los clientes retirar en determinadas fechasy las columnas
naranjas representan a la cantidad de pedidos entregados a tiempo, obteniendo asi

un 43% como eficacia.

GRAFICA DE TIEMPO ESPERADO VS TIEMPO ALCANZADO
EN LAENTREGA DE PEDIDOS
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==8==Tiempo esperado (min) Tiempo alcanzado (min)

Figura 12. Grafico de tiempo esperado vs tiempo alcanzado en la entrega de pedidos (Pre test).

Fuente: Elaboracién propia
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En el grafico N°13 se visualiza diferentes variaciones en cuanto a la entrega
pedidos, teniendo como tiempo esperado maximo de 10 minutos promedio para la
entrega de productos, obteniendo asi el dia 17 como el dia mas eficiente logrando

un promedio de 10 minutos en el tiempo alcanzado.

GRAFICA DE EFICACIA VS EFICIENCIA
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26 02Q 7
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24 066 9
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22 11
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20 13
19 14

18 17 16 15

Figura 13. Gréfica radial de eficacia x eficiencia (Pre test).

Fuente: Elaboracién propia.

En la graficaN°14, se detalla el producto en cuanto ala eficiencia y eficacia en cada
dia del mes de octubre del 2021, teniendo como resultado el dia 26 como el mas

productivo durante ese periodo con un puntaje del 56%.

Propuesta de mejora

La metodologia 5S ayudara al incremento de la productividad, ya que al
implementarlo se pretende reducir el tempo de entrega de productos a clientes y
facilitar el trabajo del operario de picking dentro del &rea de almacén.

A continuacién, se detalla las 5 etapas a implementar:
- La primera S (Seiri), se empezaran a clasificar los productos, en este caso

de acuerdo a los pedidos asociados por cliente, buscar un mejor lugar para

almacenarlos y asi generar un lugar de trabajo agradable, seguro y rentable.
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De tal modo la segunda S (Seiton), el objetivo de esta herramienta es

separar los productos necesarios de los que no, para que asi se pueda

facilitar la facil ubicacion de los pedidos.

En la tercera S (Seiso) se tiene como finalidad eliminar la suciedad del

ambiente de trabajo esto de manera cotidiana para ayudar al buen

desenvolvimiento en el trabajo.

La cuarta S (Seiketsu), pretende estandarizar las actividades mediante

capacitaciones, procedimiento y/o inspecciones visuales.

Y por ultimo la quinta S (Shitzuke), en esta herramienta se pretende medir

mediante auditorias el cumplimiento de las anteriores eses.

Cronograma de Gantt

En el siguiente diagrama se visualizan las acciones que se realizaran para poder

implementar la metodologia 5S.

Tabla SEQ Tabla \* ARABIC 11. Cronograma para la aplicacién de las 5s.

OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERQ FEBRERQ
R R A AR = R N I - - i B - -
FASES ACTIVIDADES SIZIS|2|2(22(2|2 s 3|3 /s|3|3|s[3]3|3|3]|%
HHHHBEHHBEBHHBEHHEHHEHHE
ol o lole o oo g5 H 008|068 6| 6|0
ldentificacién de las causas principales
Reunién de |Planteamients de los chigtivos
planificacién |Conclentizacién del personal

Conformacibn de equipos de trabajos

Estandarizacion
de tie mpos

Toma de tempos post test

Calculo del promedio de los tiempos observados

Capacitacién

Capactacibnde la fra S

Capactacibnde la 2das

Capactacibnde ladras

Capacitaciénde la dta s

Capacitaciénde la Bta s

Evaluacién

Evaluaciéon del personal capacitado

Imple mentacién

Aplicaciénde la 1ras

Aplicacibn de la 2da s

Aplicaciénde la 3ras

Aplicaciénde la4ta s

Aplicaciénde la 5ta s

Estandarizacion
de tiempos

Toma de tempos pre test

Calculo del promedio de los fiem pos observados

Resultados

Calculo de resultados del antes y después

Fuente: Elaboracién propia.
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Presupuesto para la implementacion de la metodologia 5s

En esta fase se detallara los requerimientos e inversiones que se aplicaran para

desarrollar la metodologia 5s en la empresa retail de la ciudad de Juliaca.

Para determinar el costo por hora de las personas involucradas en el area se tomara

en cuenta al siguiente personal de acuerdo a su cargo y el niUmero de personas por

area.

Tabla 12. Miembros del equipo.

INTEGRANTES

CANTIDAD

Capacitador

Gerente de tienda

Jefe de Operaciones L ogisticas

Supervisor de almacen

Gestores de almacen

Asistente de reposicion

Auxiliares de picking

T N T (R T

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°13 se detalla el costo unitario por hora de capacitacion del tema de la

importancia de la metodologia 5s con el personal total involucrado para la

implementacion de la misma.

Tabla 13. Resumen de costos para capacitacion.

CAPACITACION IMPORTANCIA DE LA METODOLOGIA 55

Fuente: Elaboracion propia.

INTEGRANTES CANTIDAD [COSTO UNITARIO|{ COSTO TOTAL
Capacitador 1| S/ 6.50 | S/ 6.50
Gerente de tienda 1| S/ 25.00 | S/ 25.00
Jefe de Operaciones Logisticas 1| S/ 15.00 | S/ 15.00
Supervisor de almacen 2| S/ 9.00 | S/ 18.00
Gestores de almacen 4| s/ 6.00 | S/ 24.00
Asistente de reposicion 8| S/ 5.50 | S/ 44.00
Auxiliares de picking 4| S/ 5.00 | S/ 20.00

TOTAL S/ 152.50
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A continuacion, en la tabla N°14 y 15 se detalla el costo unitario y total que sera

invertido en las horas de capacitacion del personal netamente pertenecientes al

area de almacén.

Tabla 14. Detalle de costo de capacitacion.

CAPACITACION DE LA APLICACION DE LA METODOLOGIA 58

INTEGRANTES CANTIDAD [COSTO UNITARIO| COSTO TOTAL
Capacitador 1| S/ 6.50 | S/ 6.50
Jefe de Operaciones Logisticas 1| S/ 15.00 | S/ 15.00
Supervisor de almacen 2| S/ 9.00 | S/ 18.00
Gestores de almacen 4| S/ 6.00 | S/ 24.00
Asistente de reposicion 8| S/ 5.50 | S/ 44.00
Auxiliares de picking 4| S/ 5.00 | S/ 20.00
TOTAL s/ 127.50
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 15.Detalle de costo de horas de aplicacion 5s.
CAPACITACION DE LA APLICACION DE LA METODOLOGIA 55
INTEGRANTES CANTIDAD |COSTO UNITARIO| COSTO TOTAL
Capacitador 1| S/ 6.50 | S/ 6.50
Jefe de Operaciones Logisticas 1| s/ 15.00 | S/ 15.00
Supervisor de almacen 2| S/ 9.00 | S/ 18.00
Gestores de almacen 4| s/ 6.00 | S/ 24.00
Asistente de reposicion 8| S/ 550 | S/ 44.00
Auxiliares de picking 4| S/ 5.00 | S/ 20.00
TOTAL S/  127.50

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla N°16 se detalla el costo del total de nimero de capacitaciones

requeridas en horas a todo el personal involucrado para la aplicacion, obteniendo

un costo total en cuanto a costo hora — hombre de 2822.50 soles.
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CAPACITACION IMPORTANCIA DE LA METODOLOGIA 5S

NUMERO DE HORA POR HORAS
CAPACITACIONES | CAPACITACION [ REQUERIDAS SOLES/HORA | COSTO TOTAL
1 1 1 s/ 152.50 | §/ 152.50

CAPACITACION DE LA APLICACION DE LA METODOLOGIA 55

NUMERO DE HORA POR HORAS
CAPACITACIONES | CAPACITACION [ REQUERIDAS SOLES/HORA | COSTO TOTAL
1 2 2 S/ 127.50 | S/ 255.00

APLICACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5S

NUMERO DE DIAS HORAS POR HORAS
PARA APLICACION APLICACION REQUERIDAS SOLES/HORA | COSTO TOTAL
7 3 21 S/ 115.00 | S/ 2,415.00
TOTAL S/ 2,822.50

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 16. Detalle de costo total de capacitacion y aplicacion de la metodologia 5s.

A continuacién, en la tabla N°17 se puede visualizar en detalle el costo de los

materiales y herramientas a usar para implementar cada paso de la metodologia.

Tabla 17. Requerimiento de materiales para aplicacion de las 5s

Materiales | Cantidad | Costo Unitario | Costo total
Actividades Previas
Impresiones 15 S/ 0.20 =T 3.00
Copias 25 S/ 010 S/ 2.50
Plumones 15 hat) 1.50 5/ 22 50
Cartulinas 5 S/ 0.50 S/ 2.50
Pizarra 1 S/ 5990 =1 5990
Implementacion Seiri
impresion de tarjetas rojas 200 S/ 0.20 S/ 40.00
Impresion de fichas de registro 10 =) 010 =S/ 1.00
Implementacion Seiton
Impresién de fichas de reqgistro 10 S/ 010 s/ 1.00
Archivador 1 S/ 15.00 =1 15.00
Implementacion Seiso
Escobas 4 S/ 12.00 =1 48 00
Recogedores 4 S/ 6.00 =T 24.00
Guantes de impieza 10 S/ 400 S/ 40.00
Franelas 20 hat) 1.50 5/ 30.00
Bolsas de basura 20 S/ 0.20 S/ 4.00
Implementacién Seiketsu
Impresion de etiquetas 55 S/ 0.20 Sf 11.00
Sefializacion 10 S/ 2.00 =1 20.00
Penodico mural 1 5/ 15.00 S/ 15.00
Implementacion Shitzuke

Impresiones | 25 | s/ 020 | s/ 5.00
Total| S/ 34440

Fuente: Elaboracién propia.
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En la tabla N°18 se detalla el costo total de inversion de 3,166.90 soles para la
aplicacion de la metodologia 5s.

Tabla 18. Presupuesto del proyecto.

Recursos Humanos
Descripcion Costo
Costo Horas - Hombre S/ 2,822.50
Total S/ 2,822.50
Recursos Materiales
Descripcion Costo
Costo de materiales a usar S/ 344.40
Total S/ 344.40
Presupuesto total
Descripcion Costo
Recursos humanos S/ 2,822.50
Recursos Materiales S/ 344.40
Total S/ 3,166.90

Fuente: Elaboracion propia.

Implementacion de la propuesta

- Anuncio y compromiso sobre la aplicacién de la metodologia 5s.
El compromiso con los involucrados depende mucho para la aplicacion de
las 5s. Esto se dio a conocer al gerente de tienda donde se expuso los
aportes que podria tener al aplicar una herramienta que mejore el lugar de
trabajo.

- Capacitacion al personal involucrado para la aplicacion de las 5S.
Nuestra primera capacitacion estuvo dirigida para los trabajadores del area
de almacén, dandoles a conocer la importancia de implementar las 5S en un
ambiente de trabajo.

- Tareas para el personal involucrado
Después de capacitar al personal, se coordinaron las tareas con cada uno
de ellos para poder planificar, asignar y monitorear las actividades. Las
funciones que se tuvo en cuenta fueron las siguientes: Formacion de equipos
de trabajo para la colaboracion en la aplicacion de las 5s, comunicacion de
los objetivos trazados, desarrollo de capacitaciones y charlas, realizacion de

auditorias para dar a conocer un antes y un después.
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Implementacion Seiri (clasificar)

En la primera etapa se empezé a clasificar y separar de nuestra area de trabajo
todos los productos necesarios de los que no; para esto usamos las tarjetas rojas
para rotular los productos y asi poder reconocerlos como herramientas sin usar,
maquinas obsoletas, productos defectuosos y elementos innecesarios.

Aquellos productos seran clasificados de la siguiente manera:

- Necesarios: Seran clasificados aquellos productos que son necesarios en
determinadas areas del almacén segun el requerimiento y accesibilidad de
los operarios.

- Dafados: Se verificara el estado de los productos, herramientas y equipos,
tomando la decision de repararlos, mermar y/o ubicarlos.

- Obsoletos: Agquellos productos seran separados de otros para que no sean

dafados.

Figura 14. Tarjeta roja

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 15. Area de picking antes de Seiri.

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 16. Area de picking durante Seiri.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 17. Area de picking durante Seiri.

Fuente: Elaboracién propia.

Implementacion de Seiton (Orden)

En este paso se buscO un lugar para cada cosa, se empezé ubicando aquellos
productos y herramientas necesarios en aquellos lugares de facil accesibilidad, por
otro lado, también se logr6é ordenar los productos de acuerdo a las cantidades de
pedidos que tienen los clientes, ubicando asi los productos de mayor cantidad en
la parte superior del almacén correctamente rotulados con las notas de ventas
correspondientes.

Figura 18. Area de picking de la aplicacion Seiton.

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 19. Area de picking después de la implementacion de Seiton.

Fuente: Elaboracién propia.

Implementacion de Seiso (Limpiar)

En esta fase se procedié a eliminar toda la suciedad del area de trabajo juntamente
con el area externa de limpieza de la misma empresa, de esta forma logrando un
ambiente de trabajo seguro y agradable, para que el personal de almacén se sienta

confortados al momento de realizar sus actividades.

Figura 20. Area de picking después de la aplicacion Seiso.

Fuente: Elaboracién propia.
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Implementacion de Seiketsu (Estandarizar)

En esta fase se realiza las capacitaciones con el personal del area de almacén, y
se les encuesta verbalmente como es que se sienten al aplicar esta herramienta,
por otro lado, también se anuncio las tareas asignadas a cada personal para poder
mantener las 3S anteriores, se les da a conocer el procedimiento generado a partir
de la metodologia 5S (Véase Anexo 12) y se les da a conocer el tiempo promedio

de entrega semanal.

[=] Disefio
1] Restablecer
tiva - O Seccion~

itivas

Dlg *

7

L: =
= Notas M Comentarios B £ 82 ¥ -—F+———+ 7% B

Diapositiva 1de 15 [|2  Espafiol (Perd)

Figura 21. Capacitacion de la aplicacion de las 5S.

Fuente: Elaboracién propia.
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Implementacion de Shitsuke (Disciplina)

La quinta S esta dada por la aplicacién de normas y procedimientos (Véase anexo

12) que deberan ser cumplidos a lo largo de los dias. Es por ello que se realizaron

las auditorias diarias (Véase anexo 14) para verificar el cumplimiento de las 5s.

Diagrama de actividades del proceso (Post test)

Tabla 19. Diagrama DAP (Post test)

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESOS

RUBRO: RETAIL AREA: ALMACEN
METODO: POST TEST PROCESO: PICKING
ELABORADO POR: |MARIELA CALLI ARGOTE

TIEMPO/PEDIDO SIMBOLOS

Fuente: Elaboracién propia.

ITEM ACTIVIDAD (segundos| o =D
1| Atencién de clientes 30.00 )
2|Buscar cliente en la base de datos 20.00 7
3|Buscar ubicacién del pedidc 30.00 R~
4{Verificacion de pedide 30.00 \2(
5|Preparacién de equipos y herramientas para despachc 50.00 X‘<\/
7|Extraer mercaderia 180.00 X<:
&|Verificar cantidades y skus solicitadas 30.00 \\X\
9[Alistar pedido 30.00 />‘X
10|Pickar sistematicamente entrega de productos 30.00 X<
11|Trasladar a la zona de despacho 180.00 \X
12|Verificar conformidad con el cliente 20.00 X
13|Entrega de productos 20.00 X 1
TOTAL (Segundos) 650.00 2131
TOTAL (Minutos} 10.83

En la tabla N°19 se detalla la evaluacién DAP realizada después de aplicar las 5S

en el proceso de picking, en donde se puede visualizar que el tiempo de entrega de

pedidos promedio disminuyé a unos 10 minutos aproximadamente.
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Descripcion de Operaciones de Procesos (Post test)

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESOS DEL PROCESO

RUBRO:

RETAIL AREA: ALMACEN

METODO:

POST - TEST PROCESO PICKING

ELABORADO POR: [MARIELA CALLI ARGOTE

Solicitud de Cliente

——— s

¢ Atender cliente

Verificacion de pedidos

Buscar pedidos

'8 Alistar pedido

L9 Trasladar a zona de despacho
]
\ 3 4 Verificar conformidad con cliente

S8 Entrega

Cliente
atendido

Figura 22. Diagrama de DOP (Post test).
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Elaboracion propia.

Diagrama de recorrido (Post test)

En la figura N°23 se muestra el diagrama de recorrido, teniendo en cuenta el DOP

y el DAP, se detallan las tareas que realizan los trabajadores dia a dia después de

la aplicacion de las 5S.
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Figura 23. Diagrama de recorrido (Post test).
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Elaboracion propia.

Tabla 20. Hoja checklist (Post test)

HOJA CHECK LIST DESPUES DE LA APLICACION DE LA METODOLOGIA 58
RUBRO: Retail PERIODO: Enero
ELABORADO: Mariela Calli Argote ANO: 2022
ETAPA 1: CLASIFICACION Sl NO
1 éLos objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del drea se v
encuentran organizados?
2 |iSe observan objetos dafados? v
3 En caso de observarse objetos dafiados ¢Se han catalogado como utiles o indtiles? ¢Existe un v
plan de accion para repararlos o se encuentran separados y rotulados?
4 |iExisten objetos obsoletos? v
5 En caso de observarse objetos obsoletos ¢Estan debidamente identificados como tal, se v
encuentran separados y existe un plan de accion para ser descartados?
6 éSe observan objetos de mas, es decir gque no son necesarios para el desarrollo de las v
actividades del drea?
. En caso de observarse objetos de mas ¢Estan debidamente identificados como tal, existe un v
plan de accion para sertransferidos a un area que los requiera?
ETAPA 2: ORDEN Sl NO
1 éSe dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como v
necesario? {Cada cosa en su lugar?
2 éSe dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se utilizan con poco v
frecuencia?
3 ¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las personas ajenas al area v
realizar una correcta disposicion de los objetos de espacio?
a éLa disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de los mismos? Entre mas v
frecuente mas cercano.
5 |éiConsidera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad ideal ? v
6 |iExisten medios para que cada elemento retorne a su lugar de disposicion? v
7 |éiHacen uso de herramientas como codigos de color, sefializacion, hojas de verificacion? v
ETAPA 3: UMPIEZA Sl NO
1 |iEl dreade trabajo se percibe como absolutamente limpia? v
2 éLos operarios del dreay en su totalidad se encuentran limpios, de acuerdo a sus actividades
y a sus posibilidades de asearse?
3 |éSe han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la suciedad v
4 |iExiste unarutina de limpieza por parte de los operarios del area? v
5 |iExisten espaciosy elementos para disponerde la basura? v
ETAPA 4: ESTANDARIZACION Sl NO
1 {Existen herramientas de estandarizacion para mantener la organizacion, el ordeny la v
limpieza identificados?
2 éSe utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las condiciones de organizacion,
ordeny limpieza?
3 |éSe utilizan moldes o plantillas para conservar el orden?
a éSe cuenta con una cronograma de anadlisis de utilidad, obsolescenda y estado de v
elementos?
5 |éEn el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de mejora en el area? v
6 |[iSe han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos estandar? v
ETAPA 5: DISCIPLINA Sl NO
1 éSe percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por los logros
alcanzados en materia de organizacion, ordeny limpieza?
2 |iSe percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s?
3 éSe conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacion, no necesariamente al v
momento de diligenciar este formato, que afecten los principios 5s?
4 |iSe encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la metodologia? v
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Fuente: Salazar, B. Evaluacion de la metodologia 5s (Check list) en Microsoft Excel.

Con los resultados de la tabla N°20, se pudo ejecutar el gréafico radial, el puntaje
obtenido para cada etapa fue la suma obtenido en la columna del Si, procediendo
a promediar con el total de los items por cada etapa, por ultimo, se promedio el total
de los porcentajes en las 5 etapas, obteniendo asi un nivel de cumplimiento del

75%.

Evaluacién de la metodologia 5s

Organizacién
100%

80%
60%

Disciplina Orden

Estandarizacion Limpieza

Figura 24. Evaluacién de la metodologia 5s Post Test

Fuente: Salazar, B. Evaluacion de la metodologia 5s (Check list) en Microsoft Excel.
En la figura N°24 se detalla de forma radial el cumplimiento de la metodologia 5S

en cada fase, obteniendo puntajes optimos en la auditoria en cuanto a las fases del

orden, estandarizacion vy disciplina
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Situaciéon Post Test

Evaluaciéon de indicadores de la aplicacion de la metodologia 5s (Post test)

Dimension 1: Clasificacion (post test)

Tabla 21. Dimension clasificar (Post - test)

Fuente: Elaboracion propia.

CLASIFICACION
Numero de
item mercaderia Mercaderia total Indicador
deteriorada

1 2 50 4.0
2 4 96 4.2
3 0 38 0.0
4 1 39 2.6
5 1 84 1.2
6 4 112 3.6
7 2 70 2.9
8 1 96 1.0
9 1 13 7.7
10 1 86 1.2
11 2 101 2.0
12 1 53 1.9
13 2 162 1.2
14 2 98 2.0
15 3 142 2.1
16 0 27 0.0
17 1 64 1.6
18 3 80 3.8
19 2 65 3.1
20 3 114 2.6
21 2 59 3.4
22 2 100 2.0
23 2 7 28.6
24 1 70 1.4
25 2 96 2.1
26 1 41 2.4
27 3 138 2.2
28 2 98 2.0
29 2 98 2.0
30 4 9 44.4
31 1 95 1.1

4.5
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En la tabla N°21, se obtuvo un resultado del 4.5% al evaluar la primera S (post test),
en esta dimension se midio el porcentaje de mercaderia deteriorada en cuanto al
total de la mercaderia diaria, estos datos obtenidos fueron calculados en 31 dias
del mes de enero del periodo 2022.

180
160
140
120
100
80
60
40
20

1 2 3 45 6 7 8 910111213 14151617 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

s Mercaderia total ==@=NUmero de mercaderia deteriorada

Figura 25. Dimension clasificar (post -test)

Fuente: Elaboracién propia.

En la figura N°25, se visualiza las columnas que representan el nimero de
mercaderia total almacenada por dia y en la linea azul la cantidad de productos
mermados por dia, obteniendo asi 4 como la mayor cantidad de productos

mermados en un dia en el mes de enero del afio 2022.
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Dimension 2: Orden (Post test)

Tabla 22. Dimension orden (post test)

ORDEN

item| Mercaderiaordenada | Mercaderiatotal | Indicador
1 35 50 70.0
2 91 96 94.8
3 31 38 81.6
4 33 39 84.6
5 67 84 79.8
6 92 112 82.1
7 65 70 92.9
8 76 96 79.2
9 13 13 100.0
10 82 86 95.3
11 92 101 91.1
12 53 53 100.0
13 153 162 94.4
14 80 98 81.6
15 112 142 78.9
16 27 27 100.0
17 55 64 85.9
18 75 80 93.8
19 50 65 76.9
20 93 114 81.6
21 39 59 66.1
22 97 100 97.0
23 6 7 85.7
24 61 70 87.1
25 86 96 89.6
26 36 41 87.8
27 125 138 90.6
28 87 98 88.8
29 76 98 77.6
30 6 9 66.7
31 85 95 89.5
86.2

Fuente: Elaboracién propia.

Con los datos recolectados en el mes de enero del 2022, en la tabla N°22 se
visualiza el porcentaje obtenido a diario en cuanto a la cantidad total de productos
por dia solicitados y la cantidad de los productos ordenados, obteniendo asi un
promedio del 86.2 %.

55



180

153

160
140
120
100
80
60
40
20

1 2 3 45 6 7 8 9 1011121314 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

I Mercaderia total ~ ==®==\ercaderia ordenada

Figura 26. Dimension orden (post test)

Fuente: Elaboracién propia.

En la figura N°26, se visualiza las columnas que representan al nimero de
mercaderia solicitada por dia y en la linea azul la cantidad de productos ordenados
por dia, teniendo asi el dia 13 como la mayor cantidad de productos ordenados en

cuanto a la mercaderia solicitada en el mes de enero del afio 2022.
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Dimension 3: Limpieza (Post test)

Tabla 23. Dimensién limpieza (post test)

Fuente: Elaboracion propia.

LIMPIEZA
) Area de trabajo Area de trabajo .
Item _— Indicador
limpia total

1 250 500 50.0
2 300 500 60.0
3 400 500 80.0
4 100 500 20.0
5 250 500 50.0
6 200 500 40.0
7 300 500 60.0
8 280 500 56.0
9 250 500 50.0
10 300 500 60.0
11 400 500 80.0
12 250 500 50.0
13 30 500 6.0
14 180 500 36.0
15 200 500 40.0
16 250 500 50.0
17 300 500 60.0
18 250 500 50.0
19 280 500 56.0
20 300 500 60.0
21 300 500 60.0
22 250 500 50.0
23 280 500 56.0
24 300 500 60.0
25 280 500 56.0
26 300 500 60.0
27 200 500 40.0
28 180 500 36.0
29 250 500 50.0
30 250 500 50.0
31 300 500 60.0

51.4

En la tabla N°23, se obtuvo un resultado de 51.4% al evaluar la tercera S (post test),

esta dimension midi6 el porcentaje del area limpia entre el total del area de picking,

los datos obtenidos fueron en 31 dias del mes de enero del periodo 2022.
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Figura 27. Dimension limpieza (post test)

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura N°27, se visualiza la linea de color plomo que representan el total del
area ocupado por picking y en la linea azul el area por m2 que se encuentra limpio
después de la aplicacion de las 5S, obteniendo asi el dia 12 como el dia que se
encontré el lugar de trabajo mas limpio que lo habitual en el mes de enero del afio
2022.
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Dimension 4: Estandarizacion (Post test)

Tabla 24. Dimensién estandarizacion (post test)

ESTANDARIZACION
item| Capacitaciones realizadas | Capacitaciones programadas | Indicador
1 1 1 100.0
2 0 1 0.0
3 0 1 0.0
4 0 1 0.0
5 0 1 0.0
6 0 1 0.0
7 1 1 100.0
8 0 1 0.0
9 0 1 0.0
10 0 1 0.0
11 0 1 0.0
12 0 1 0.0
13 0 1 0.0
14 1 1 100.0
15 0 1 0.0
16 0 1 0.0
17 0 1 0.0
18 0 1 0.0
19 0 1 0.0
20 0 1 0.0
21 1 1 100.0
22 0 1 0.0
23 0 1 0.0
24 0 1 0.0
25 0 1 0.0
26 0 1 0.0
27 0 1 0.0
28 1 1 100.0
29 0 1 0.0
30 0 1 0.0
31 0 1 0.0
16.1

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°24, se visualiza la cantidad de capacitaciones realizadas en un
periodo de 31 dias, en las que en el mes de enero se llegdb a realizar 5
capacitaciones sobre la importancia de las 5S obteniendo asi 16.1% de promedio
de cumplimiento, este porcentaje fue 6ptimo ya que se tenia estimado realizar las

capacitaciones o reuniones un dia a la semana.
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Dimension 5: Disciplina (post test)

Tabla 25. Dimensién disciplina (post test)

Fuente: Elaboracion propia.

DISCIPLINA
, Puntaje obtenido de Puntaje total de .
Item o . Indicador
auditoria auditoria

1 22 29 75.9
2 22 29 75.9
3 22 29 75.9
4 23 29 79.3
5 21 29 72.4
6 22 29 75.9
7 23 29 79.3
8 22 29 75.9
9 22 29 75.9
10 22 29 75.9
11 22 29 75.9
12 23 29 79.3
13 23 29 79.3
14 23 29 79.3
15 22 29 75.9
16 22 29 75.9
17 22 29 75.9
18 21 29 72.4
19 21 29 72.4
20 21 29 72.4
21 22 29 75.9
22 23 29 79.3
23 22 29 75.9
24 22 29 75.9
25 22 29 75.9
26 23 29 79.3
27 23 29 79.3
28 23 29 79.3
29 23 29 79.3
30 22 29 75.9
31 22 29 75.9

76.5

En la tabla N°25, se visualiza el puntaje obtenido de auditorias realizadas por el

periodo de 31 dias, obteniendo un promedio de 76.5% de cumplimiento (post test).

Esta dimensién pide que obtengamos un puntaje de 29 en cuanto a la auditoria de

las 5S.
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Figura 28. Dimension disciplina (post test)

Fuente: Elaboracién propia.

En la figura N°28, se visualiza las columnas que representan al nUmero de puntaje
total de auditoria y en la linea azul el puntaje obtenido por cada auditoria,
obteniendo asi un puntaje entre 21y 23.

Evaluaciéon de productividad (post test)

Los datos post test fueron recolectados en el mes de enero del afio 2022, de igual
modo se utilizé los registros de entrega de mercaderia junto con la conformidad del
cliente.

Seguidamente, se muestran en el cuadro:
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Tabla 26. Productividad (Post test)

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE PICKING

RUBRO: Retail PERIODO: Enern
ELABORADO: Mariela Calli Argote ANO: 2022
Eficacia Eficiencia Productividad
iTEM Pedidos .P.edidos Tiempo Tiempo Eficiencia *
entregados a |solicitados por esperado alcanzado ..
tiempo areas {min} {min} Eficacia

1 12 18 0.67 10 7 143 0.95
2 11 14 0.79 10 10 1.00 0.79
3 9 14 0.64 10 14 0.71 0.46
4 14 26 0.54 10 17 0.59 0.32
5 24 49 0.49 10 13 0.77 0.38
6 18 38 047 10 9 1.11 0.53
7 15 38 0.39 10 11 0.91 0.36
8 15 17 0.88 10 12 0.83 0.74
9 10 15 0.67 10 9 1.1 0.74
10 12 36 0.33 10 12 0.83 0.28
11 19 41 0.46 10 9 1.11 0.51
12 10 28 0.36 10 11 0.91 0.32
13 12 41 0.29 10 9 1.11 0.33
14 16 36 0.44 10 8 1.25 0.56
15 22 52 042 10 17 0.59 0.25
16 9 16 0.56 10 14 0.71 040
17 22 42 0.52 10 12 0.83 0.44
18 15 41 0.37 10 17 0.59 0.22
19 24 41 0.59 10 9 1.11 0.65
20 22 46 0.48 10 9 1.11 0.53
21 26 46 0.57 10 7 1.43 0.81
22 21 35 0.60 10 10 1.00 0.60
23 14 16 0.88 10 1 0.91 0.80
24 10 34 0.29 10 16 0.63 0.18
25 29 33 0.88 10 8 1.25 1.10
26 30 37 0.81 10 17 0.59 0.48
27 19 46 0.41 10 16 0.63 0.26
28 18 39 0.46 10 9 1.11 0.51
29 16 43 0.37 10 14 0.71 0.27
30 12 20 0.60 10 12 0.83 0.50
31 15 56 0.27 10 9 1.11 0.30
TOTAL 51 1054 0.53 310 358 0.93 0.50

Fuente: Elaboracion propia.

Mediante la tabla N°26 se pudo calcular un 53% que pertenece a la eficacia y un
93% en cuanto a la eficiencia, obteniendo asi un promedio del 50% como resultado

de la productividad (post test) en el periodo del mes de enero del afio 2022.
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GRAFICA DE PEDIDOS SOLICITADOS VS PEDIDOS
ENTREGADOS A TIEMPO
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Figura 29. Grafica de pedidos solicitados vs. pedidos entregados a tiempo (Post test)

Fuente: Elaboracién propia.

En el grafico N°29 se visualiza las columnas de color amarillo que representan a
los pedidos que solicitan los clientes retirar en determinadas fechasy las columnas
naranjas representan a la cantidad de pedidos entregados a tiempo, obteniendo asi

un 53% como eficacia.

GRAFICA DE TIEMPO ESPERADO VS TIEMPO
ALCANZADO EN LA ENTREGA DE PEDIDOS
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Figura 30. Gréfica de la eficiencia (Post test).

Fuente: Elaboracién propia.

En el grafico N°30 se visualiza diferentes variaciones en cuanto a la entrega
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pedidos, teniendo como tiempo esperado de 10 minutos promedio para la entrega
de productos, obteniendo asi el dia 22 como el dia mas eficiente logrando un

promedio de 10 minutos en el tiempo alcanzado.

GRAFICA DE PRODUCTIVIDAD

30 k0 2 3
29 4
28 0.90 5
27 0.60 6
26 7
Hsd
25 8
24 =00 9
23 10
22 11
21 12
20 13
19 14

18 17 16 15

Figura 31. Gréafica de productividad (Post test).

Fuente: Elaboracion propia.
En el grafico N°31, se visualiza la productividad en cuanto a la eficiencia y eficacia,

en cada dia del mes de enero del 2022, obteniendo como resultado el dia 25 como

el mas productivo durante ese periodo con un puntaje del 1.01%.

Tabla 27. Eficacia, Eficiencia y productividad (Pre test y Post test)

I— Eficacia Eficiencia Productividad
Antes 43% 52% 22%
Después 53% 93% 50%

% de incremento 23% 79% 127%

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla N°27, se detalla en resumen la diferencia de la eficacia, eficiencia y

productividad que hubo antes y después de la aplicacion de la metodologia 5s.
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Figura 32. Eficacia, eficiencia y productividad antes y después.
Fuente: Elaboracion propia.

En la figura N°32 se puede visualizar que la eficacia tuvo una mejora del 43% a un
53%, la eficiencia por su parte tuvo una mejora significativa del 52% al 93%. Y por

ultimo la productividad de 22% a un 50%.

Andlisis econdmico - financiero

El andlisis econdmico-financiero se examinard de acuerdo a la mejora de los
tiempos de atencion de entrega de productos a los clientes finales. Por lo que
después de implementar la metodologia 5S el lugar de trabajo y los productos se
encontraran mejor clasificados, ordenados y limpios, esto ayudard a lograr una

rapida localizacion de los productos en un menor tiempo.

Asi mismo se evaluarad el andlisis costo-beneficios donde serd considerado el

tiempo de atencién al cliente en cuanto al tiempo de proceso de picking.

Tabla 28. Tiempo de picking antes y después.

Tiempo estandar de despacho picking 10 min
Tiempo promedio de despacho picking antes de las 5s 29 min
Tiempo promedio de despacho picking después de las 5s 12 min

Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla N°28, se detalla el tiempo estandar que la alta gerencia solicita como
indicador en cuanto a la entrega de pedidos a los clientes. Y como también se

visualiza el tiempo antes y después.

De tal manera se determina la alteraciébn de tiempo, para identificar el tiempo

reducido:

At =Tsa — Tsd

Donde:

At: Variacion del tiempo

Tpa: Tiempo promedio de despacho picking antes de las 5s

Tpd: Tiempo promedio de despacho de picking después de las 5s.

At = Tpa — Tpd
At = 28— 12 min
At = 16 min/despacho

Con la aplicacién de las 5s se tuvo un resultado de variacion del tiempo de 16
min/despacho.
De tal modo, el resultado obtenido se multiplicara por el promedio de despachos
realizados por dia, esto equivale a 17 pedidos por dia.

Ahorro = At X Q

Ahorro = —2M 17 despachos/di
orro = despacho espachos /dia

Ahorro = 272 min/dia

Enseguida calcularemos el ahorro mensual, multiplicando el tiempo ahorrado por el

costo hora-hombre. Teniendo en cuenta 20 soles por hora laboral.

Tabla 29. Ahorro total monetario.

Ahorro diario 17 min 17 despachos 272 min/dia
Ahorro mensual 272 min/dia 31 dias 8432 min/mes
Ahorro monetario 140.53 horas 20 soles/ hora S/.2810.60

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°29, se calcul6 el ahorro monetario de 2810.60 soles por el total de
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operarios de picking, en cuanto al tiempo antes usado en entregar pedidos y el
tiempo después de la aplicacion de las 5S.

Evaluacién econdmica de la aplicacion de la metodologia 5s
Para la presente investigacion se incurren en recursos humanos y materiales, a

continuacion, en la tabla se detallan en resumen los costos antes mencionados:

Tabla 30. Costos de recursos humanos y materiales

Recursos Humanos
Descripcién Costo
Costo Horas - Hombre S/ 2,822.50
Total S/ 2,822.50
Recursos Materiales
Descripcidon Costo
Costo de materiales a usar S/ 344.40
Total S/ 344.40
Presupuesto total
Descripcion Costo
Recursos humanos S/ 2,822.50
Recursos Materiales S/ 344.40
Total S/ 3,166.90

Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion, en la tabla N°30 se detallan los costos de sostenimiento de las 5S,
puesto que al implementar la metodologia 5s, éstos necesitan ser supervisados y
capacitados para la continuidad de la misma. De igual modo detallar que el monto

de sostenimiento estaria valorizado en S/. 659.00.
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Tabla 31. Sostenimiento de las 5S

item Actividades Hupiida) Uk Costo/hora Costo total
horas personas

1 | Capacitacion al personal involucrado 1 18 s/  25.50 S/ 459.00

2 | Identificacion de elementos innecesarios 1 4 S/ 500 | S/ 20.00

3 | Colocacidn de tarjetas rojas 1 4 S/ 5.00 | S/ 20.00

4 | Traslado de productos al area asignada 1 4 S/ 500 | S/ 20.00

5 | Eliminacion de elementos innecesarios 1 2 S/ 500 | S/ 10.00

6 | Analisis de ubicaciéon de productos 1 4 S/ 500 | S/ 20.00

7 | Rotulacion de productos 3 4 S/ 500 | S/ 60.00

8 | Verificacion de continuidad de las tres S 1 1 S/ 500 | S/ 5.00

9 | Auditoria de las 5s 3 1 S/ 15.00 | S/ 45.00

Total S/ 659.00
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 32. Analisis econdmico financiero.
MESES
0 1 2 4 5 6

Inversion S/ 3,166.90
Beneficio S/ 244400 | S/ 212522 |S/ 1,848.02 | S/ 1,606.97 | S/ 1,397.36|S/ 1,215.10
Sostenimiento S/ 659.00 S/ 659.00|S/ 659.00 | S/ 659.00|S/ 659.00|S/ 659.00
Flujo efectivo Neto |-S/ 3,166.90 | S/ 2,810.60 | S/ 2,810.60 | S/ 2,810.60 | S/ 2,810.60 | S/ 2,810.60 | S/ 2,810.60

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°32 se logra visualizar los montos de los beneficios que se obtendran

con el calculo de la inversion inicial, el costo de sostenimiento y el flujo neto.

Tabla 33. Tabla de interés.

Tasa actual 15%
VPN S/ 7,469.77
B/C S/ 3.36
TIR 87%

Fuente: Elaboracion propia.

Segun los resultados mostrados en la tabla N°33, se puede visualizar el VPN en

positivo, en una evaluacion mediante seis meses, el B/C es mayor a uno y con un

TIR del 87%, esto quiere decir que nuestra investigacion es factible.
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I11.6. Método de andlisis de datos

Para el estudio de los datos de la presente se usara el programa Microsoft Excely
el software SPSS, para ello se recurrira a la prueba estadistica Kolmogorov, ya que
nuestros datos son mayores a 30. Por otro lado, por ser una investigacién de tipo
pre experimental se debera analizar los datos obtenidos antes y después para
poder realizar las pruebas de hipoétesis, por lo tanto, si los datos obtenidos en KPI
son paramétricos se usara la T-student (media), y si son no paramétricos se usara
la prueba de signos Wilcoxon (mediana). En el andlisis de las pruebas de

normalidad se debe analizar la diferencia o resta de los datos pre test y post test.

[1.7. Aspectos éticos

El investigador afirma que la informacion brindada en la presente investigacion
proviene de fuentes veridicas y confiables con ética profesional. Por su parte se
tiene bajo discrecion la informacion presentada para evitar prejuicios frente a la
imagen del investigador, los participantes y con la organizacion. Y como también
se respeta los aspectos éticos que emite la Universidad César Vallejo en cuanto al
respeto a la autonomia de las personas, la no maleficencia, beneficencia y justicia

en cuanto a la imparcialidad del manejo de informacion.
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V.

RESULTADOS
Andlisis descriptivo

Andlisis descriptivo de la variable independiente: Metodologia 5S

Andlisis descriptivo de Seiri

Seguidamente, se muestran los datos resumidos de la primera S antes y después

de ser aplicada, evaluada en 31 dias.

Tabla 34. Datos de clasificacion antes y despues.

Clasificacion (Seiri)

Dia Antes Después Diferencia
1 7.09 4.00 -3.09
2 6.32 4,17 -2.15
3 3.09 0.00 -3.09
4 2.27 2.56 0.29
5 8.11 1.19 -6.92
6 15.15 3.57 -11.58
7 3.13 2.86 -0.27
8 10.61 1.04 -9.56
9 1.75 7.69 5.94
10 8.40 1.16 -7.24
11 0.85 1.98 1.13
12 10.53 1.89 -8.64
13 6.15 1.23 -4.92
14 6.72 2.04 -4.68
15 10.91 2.11 -8.80
16 10.14 0.00 -10.14
17 7.87 1.56 -6.30
18 19.15 3.75 -15.40
19 8.33 3.08 -5.26
20 10.42 2.63 -7.79
21 14.63 3.39 -11.24
22 3.03 2.00 -1.03
23 8.82 28.57 19.75
24 3.67 1.43 -2.24
25 0.00 2.08 2.08
26 14.29 2.44 -11.85
27 7.29 2.17 -5.12
28 5.48 2.04 -3.44
29 4.00 2.04 -1.96
30 4.60 44.44 39.85
31 1.69 1.05 -0.64

7.24 4.52 -2.72

Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla N°34, se muestran los datos de la primera S, teniendo como resultado
un antes de 7.24% y el después 4.52% en un periodo de 31 dias; en donde se tiene
como resultado una disminucién del 37.57% en cuanto al porcentaje de la cantidad

de mercaderia deteriorada.

Dimension Clasificacidon antes y después
50.00
45.00
40.00
35.00
30.00
25.00
20.00
15.00
10.00
5.00
0.00
1 2 3 45 6 7 8 91011121314 151617 18192021 222324252627 28 29 3031

Antes Después

Figura 33. Tendencia de clasificacion antes y después.

Fuente: Elaboracion propia.

En la grafica N°33, se visualiza la variacion del antes y después de la dimension
Seiri (clasificacion) en un periodo de 31 dias respectivamente, por lo que se pudo
obtener resultados mas bajos significando que se pudo mejorar en cuanto a la

reduccion de mercaderia deteriorada del total de la mercaderia existente.
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Tabla 35. Tabla descriptiva del antes y después de Clasificacion.

pretest Media
95% de intervalo de
confianza para la media
Media recortada al 5%
Mediana
Yarianza
Desv. Desviacidn
Minirno
Maxirmo
Rango
Rango intercuartil
Asimetria
Curtosis

posttest  Media
95% de intervalo de
confianza para la media
Media recortada al 5%
Mediana
Varianza
Desv. Desviacion
Minimo
Maximo
Rango
Rango intercuartil
Asimetria

Curtosis

Lirnite inferior

Limite superior

Limite inferior

Limite superior

7.2416
55534
8,9298
7.0444
7.0500
21,182
460238
00
1915
1915
7,29
622
142
45213
1,2585
7.7841
2,8676
2,0800
79,126
8,80526
00

44 44
44 44
1,96
3,395
15,381

82661

421
B
1,50764

421
B2

Fuente: Elaboracion propia de IBM SPSS

En la tabla N°35, se muestra que en el pre test se tenia una media de 7.2416 y la

variable después un 4.5213.

72



Clasificacion - Antes y después
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Figura 34. Tendencia de la media de Clasificacion.

Fuente: Elaboracién propia.
En la figura N°34 se puede visualizar que hay una disminucion en cuanto a la

aplicacion de la primera S, eso se interpreta como algo positivo porque la empresa
mejor6 en cuanto al indicador de la mercaderia  deteriorada.
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Analisis descriptivo de Seiton

Seguidamente, se muestran los datos resumidos de la segunda S antes y después

de ser aplicada, evaluada en 31 dias.

Tabla 36. Datos de orden antes y despues.

Clasificacion (Seiri)

Dia Antes Después Diferencia
1 75.18 70.00 -5.18
2 95.79 94.79 -1.00
3 87.63 81.58 -6.05
4 93.18 84.62 -8.57
5 67.57 79.76 12.19
6 83.33 82.14 -1.19
7 85.94 92.86 6.92
8 80.30 79.17 -1.14
9 75.44 100.00 24.56
10 80.67 95.35 14.68
11 76.27 91.09 14.82
12 89.47 100.00 10.53
13 89.23 94.44 5.21
14 75.63 81.63 6.00
15 85.45 78.87 -6.58
16 95.65 100.00 4.35
17 88.76 85.94 -2.83
18 93.62 93.75 0.13
19 100.00 76.92 -23.08
20 97.92 81.58 -16.34
21 87.80 66.10 -21.70
22 78.79 97.00 18.21
23 88.24 85.71 -2.52
24 91.74 87.14 -4.60
25 42.86 89.58 46.73
26 85.71 87.80 2.09
27 63.54 90.58 27.04
28 86.30 88.78 2.47
29 90.00 77.55 -12.45
30 87.36 66.67 -20.69
31 88.14 89.47 1.34

84.11 86.16 2.04

Fuente: Elaboracién propia.
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En la tabla N°36, se muestra los datos del antes y después de la aplicacion de la
segunda S (Orden), obteniendo asi puntajes del antes de 84.11% vy el
posteriormente 86.16% en un periodo de 31 dias, en donde se obtuvo un

crecimiento del 2.44%.

Dimensidon Orden antesy después

120.00

90.00

60.00

30.00

0.00
1 2 3 45 6 7 8 91011121314151617 18 19 20 21 22 23 24 252627 28 293031

Antes Después

Figura 35. Tendencia de clasificacion antes y después.

Fuente: Elaboracién propia.
En el grafico N°35, nos representa la variacion que hubo antes y después de aplicar

la segunda ese que viene hacer referencia al orden, y ésta detalla el total de

mercaderia ordenada en comparacion de la mercaderia solicitada por dia.

75



Tabla 37. Tabla descriptiva del antes y después de Orden.

Estadistico  Desv. Error
pretest Media 841132 204234
95% de intervalo de Limite inferior 79,9422
conflanza paralamedia ;e superior 58,2842
Media recortada al 5% 35,1558
Mediana 87,3600
YWarianza 128,305
Desy. Desyviacian 11,37125
Minirmo 42 86
Maximao 100,00
Rango 57,14
Rango intercuartil 11,21
Asimetria -1,780 A2
Curtosis 4,788 821
posttest Media 36,1571 1,64816
95% de intervalo de Limite inferior 82,7811
conflanza paralamedia e superior 89,5231
Media recortada al 5% 86,4911
Mediana a7,1400
Warianza 84,204
Desy. Desviacidn 917656
Minirmo G610
Maxirmao 100,00
Rango 33,80
FRango intercuartil 13,99
Asimetria - 470 421
Curtosis -.204 a1

Fuente: Elaboracion propia desde IBM SPSS

En la tabla N°37 y en la figura N°36, se muestra que en el pre test se tenia una

media de 84.1132 vy la variable después un 86.1571.
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Orden- Antesy después
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83
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Figura 36. Tendencia de la media de Orden.

Fuente: Elaboracién propia.

Después

En lafigura N°36, se muestran los datos de la media, y en donde se observa mejoria

en cuanto a la segunda ese.
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Andlisis descriptivo Seiso

A continuacion, se detalla de formaresumida el antes y después de la aplicacion

de las 5s:

Tabla 38. Datos de limpieza antes y después

Clasificacion (Seiri)

Dia Antes Después Diferencia
1 10 50 40
2 15 60 45
3 9 80 71
4 5 20 15
5 10 50 40
6 11 40 29
7 15 60 45
8 21 56 35
9 18 50 32

10 15 60 45

11 10 80 70

12 24 50 26

13 15 6 -9

14 26 36 10

15 9 40 31

16 12 50 38

17 20 60 40

18 24 50 26

19 10 56 46

20 15 60 45

21 18 60 42

22 9 50 41

23 22 56 34

24 26 60 34

25 17 56 39

26 14 60 46

27 13 40 27

28 22 36 14

29 24 50 26

30 18 50 32

31 26 60 34

16.23 51.35 35.13

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla N°38, se detallan

los datos hallados antes y después de la

implementacion de la tercera S en un periodo de 31 dias, obteniendo como
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resultado antes de 16.23% y el después de 51.35, donde se calcul6 una diferencia
del 35.13%.

Dimension Limpieza antes y después

90
80
70
60
50
40
30

2 "~V NS Y

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10111213 14 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

e Antes Después

Figura 37. Tendencia de limpieza antes y después.

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura N°37, se puede visualizar la variacion en cuanto a la tercera dimensiéon

gue es referente a la limpieza, obteniendo asi mejoras en cada dia.
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Tabla 39. Tabla descriptiva del antes y después de Limpieza.

Estadistica  Desv. Error
pretest Media 16,2258 1,08133
95% de intervalo de Limnite inferior 14,0174
conflanza para la media e cuperior 18,4342
Media recortada al 5% 16,2276
Mediana 16,0000
Yarianza 36,247
Desv. Desviacion 6,02057
Minimao 5,00
Maximo 26,00
Fango 21,00
Fango intercuartil 12,00
Asimetria 162 421
Curtosis -1,075 821
posttest  Media 51,3548 260584
95% de intervalo de Limnite inferior 46,0330
conflanza para la media e cuperior . 56,6767
Media recortada al 5% 52,0072
Mediana 50,0000
Yarianza 210,603
Desv. Desviacion 14 50873
Minimao 6,00
Maximo 80,00
Fango 74,00
Fango intercuartil 10,00
Asimetria - 963 421
Curtosis 2885 a21

Fuente: Elaboracion propia desde IBM SPSS

En la tabla N°39, se muestra que en el pre test se tenia una media de 16.2258 y la

variable después un 51.3548.
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Limpieza - Antes y después
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Figura 38. Tendencia de la media de Limpieza.

Fuente: Elaboracién propia.

De igual modo en la figura 38, se visualiza a gran escala que el indicador de

limpieza ha ido mejorando con la aplicacion de las 5S.

Analisis descriptivo Seiketsu

Seguidamente, se detallan los datos obtenidos antes y después de la aplicacion

5S, en donde se mide la cantidad de capacitaciones cumplidas antes y después.

Tabla 40. Datos Estandarizacion antes y después.

Estandarizacion

Antes Después

6.45 16.13
Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°40, se muestran los datos obtenidos en cuanto a la cuarta S,
obteniendo antes 6.45 y después de 16.13, teniendo como resultado un incremento

del 1.50 con respecto a las evaluaciones dadas.
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Tabla 41. Tabla descriptiva del antes y después de Estandarizacion

pretest Media
95% de intervalo de
confianza para la media
Media recortada al 5%
Mediana
Warianza
Desy. Desviacidn
Minimoa
Maximo
Rango
Rango intercuartil
Asimetria
Curosis

posttest Media
95% de intervalo de
confianza para la media
Media recortada al 5%
Mediana
Warianza
Desy. Desviacidn
Minimoa
Maximo
Rango
Rango intercuartil
Asimetria

Curtosis

Limite inferior

Limite superior

Limite inferior

Limite superior

6,4516
-2,7086
15,6118

1,6129

0000
623,656
24897310
00
100,00
100,00
00

3,728

12,717
16,1280

24151
28,8430
12,3656

0000
1387 849
37,38783

00
100,00
100,00
00
1,937
1,868

4,43530

6,71505

4
821

4
821

Fuente: Elaboracion propia desde IBM SPSS

En la tabla N°41, se muestra que en el pre test se tenia una media de 6.4516 y la

variable después un 16.1290.
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Estandarizacion - Antes y después
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Figura 39. Tendencia de la media de Estandarizacién

Fuente: Elaboracion propia.

Después

En la figura 39 se visualiza el incremento en columnas en cuanto al indicador de

estandarizacion, teniendo esto como un resultado positivo.
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Analisis descriptivo Shitsuke

En la tabla N°42 se detalla los puntajes en auditoria del antes y después de la

aplicacion de las 5s.

Tabla 42. Datos de Disciplina antes y después

Clasificacion (Seiri)

Dia | Antes Después Diferencia
1 20.69 75.86 55.17
2 24.14 75.86 51.72
3 17.24 75.86 58.62
4 13.79 79.31 65.52
5 24.14 72.41 48.28
6 20.69 75.86 55.17
7 20.69 79.31 58.62
8 20.69 75.86 55.17
9 17.24 75.86 58.62
10 13.79 75.86 62.07
11 20.69 75.86 55.17
12 20.69 79.31 58.62
13 20.69 79.31 58.62
14 17.24 79.31 62.07
15 17.24 75.86 58.62
16 20.69 75.86 55.17
17 17.24 75.86 58.62
18 17.24 72.41 55.17
19 20.69 72.41 51.72
20 13.79 72.41 58.62
21 13.79 75.86 62.07
22 20.69 79.31 58.62
23 20.69 75.86 55.17
24 20.69 75.86 55.17
25 17.24 75.86 58.62
26 17.24 79.31 62.07
27 20.69 79.31 58.62
28 20.69 79.31 58.62
29 20.69 79.31 58.62
30 20.69 75.86 55.17
31 17.24 75.86 58.62

19.02 76.53 57.51

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°42, se detallan los datos hallados antes y después de la
implementacion de la dltima S en un periodo de 31 dias, obteniendo como resultado

antes de 19.02% y el después de 76.53, donde se calcul6é un incremento de 3.02%.
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Dimension disciplina antes y después
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Figura 40. Tendencia de disciplina antes y después

Fuente: Elaboracién propia.
En la figura N°40, se puede visualizar la variacién en cuanto a la ultima dimensién

gue es referente a la disciplina, obteniendo asi mejoras diariamente, en cuanto a

las auditorias sorpresas realizadas en un periodo de 31 dias antes y después.

85



Tabla 43. Tabla descriptiva del antes y después de Disciplina.

Estadistico  Desv. Error
pretest Media 18,0206 B0266
95% de intervalo de Limite inferior 17,9841
confianza paralamedia ) ;e yperior 20,0472
Media recortada al 5% 18,0268
Mediana 20,6900
“Warianza 7,833
Desy. Desviacidn 2 79868
Minirmo 13,79
Maximo 2414
Rango 10,35
Rango intercuartil 3,45
Asimetria - 456 421
Curosis -,283 a1
posttest  Media TEBA277 A0536
95% de intervalo de Limite inferior TH 6999
confianza para lamedia ) ;e superior 77,3556
Media recortada al 5% TEE014
Mediana 7h 8600
Warianza 5,094
Desv. Desviacidn 225694
Minirmo 72,41
Maximo 78,31
Rango 6,90
Fango intercuartil 3,45
Asimetria -214 421
Curosis -674 a1

Fuente: Elaboracion propia desde IBM SPSS

En la tabla N°43, se muestra que en el pre test se tenia una media de 19.0206 y la

variable después un 76.5277.
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Figura 41. Tendencia de la media de Disciplina.

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 41 se visualiza en columnas el incremento de la disciplina que se obtuvo

después de implementar las 5S, teniendo como resultado un dato positivo.
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Analisis descriptivo de la variable dependiente: Productividad

Anélisis Descriptivo de la eficacia.

A continuacion, se detallan los datos obtenidos en cuanto a la eficacia antes y

después de la aplicacion de la metodologia 5S.

Tabla 44. Datos de Eficacia antes y después

EFICACIA

DIA ANTES DESPUES
1 0.75 0.67
2 0.67 0.79
3 0.40 0.64
4 0.42 0.54
5 0.67 0.49
6 0.30 0.47
7 0.46 0.39
8 0.32 0.88
9 0.38 0.67
10 0.58 0.33
11 0.27 0.46
12 0.62 0.36
13 0.31 0.29
14 0.44 0.44
15 0.35 0.42
16 0.34 0.56
17 0.33 0.52
18 0.25 0.37
19 0.65 0.59
20 0.31 0.48
21 0.45 0.57
22 0.43 0.60
23 0.47 0.88
24 0.43 0.29
25 0.00 0.88
26 0.90 0.81
27 0.49 0.41
28 0.45 0.46
29 0.42 0.37
30 0.31 0.60
31 0.31 0.27
0.43 0.53

Fuente: Elaboracion

propia.
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En la tabla N°44 se muestran los datos del indicador de eficacia, obteniendo asi un
antes de 0.43 y el después de 0.53 en un periodo de 31 dias, teniendo como

resultado un incremento de 23.26%.

Indicador Eficacia - Antes y después

1.00
0.90
0.80
0.70
0.60

=\ A
- \/’\/\/N\/ a8 T RaN!

0.20
0.10
0.00

1 2 3 45 6 7 8 9 10111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

e ANTES DESPUES

Figura 42. Tendencia de Eficacia antes 'y después

Fuente: Elaboracién propia.
En el grafico N°42 no detalla la comparacion del antes y después de eficacia, en

donde se puede visualizar mejorar en varios dias del periodo del mes de enero
2022.
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Tabla 45. Tabla descriptiva del antes y después de Eficacia.

Descriptivos

Estadistico  Desv. Error
pretest Media 4348 03127
95% de intervalo de Limite inferiar 3710
confianza para la media LImite superiar 4987
Media recortada al 5% 4312
Mediana 4200
Yarianza 030
Desyv. Desviacian AT40
Minimo 0o
Maximo a0
Rango A0
Rango intercuartil 18
Asimetria AT2 421
Curtosis 1,372 a1
posttest  Media 5323 03208
95% de intervalo de Limite inferior 4668
confianza para la media Limite superior 5977
Media recortada al 5% G271
Mediana 44800
Yarianza 032
Desy. Desviacidn 7845
Minimo 27
Maximo a8
Rango 61
Rango intercuartil 256
Asimetria Rae]e] 421
Curtosis -.448 a1

Fuente: Elaboracion propia desde IBM SPSS

En la tabla N°45 y en la figura N°43 se tiene un resultado de la media antes de

0.4348 y después de 0.5323, A continuacion, se detalla en forma gréafica, teniendo

como resultado un incremento del 23.26%.
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Eficacia - Antesy después
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0.1

Antes

Figura 43. Tendencia de la media de Eficacia.

Fuente: Elaboracién propia.

Andlisis descriptivo de eficiencia.

Después

Posteriormente, se muestran los datos obtenidos antes y después de la aplicacion

de la metodologia 5S.
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Tabla 46. Datos de Eficiencia antes y después

EFICACIA

DIA ANTES DESPUES
1 0.40 1.43
2 0.34 1.00
3 0.24 0.71
4 0.50 0.59
5 0.45 0.77
6 0.63 1.11
7 0.56 0.91
8 0.43 0.83
9 0.37 1.11
10 0.43 0.83
11 0.34 1.11
12 0.71 0.91
13 0.71 1.11
14 0.34 1.25
15 0.77 0.59
16 0.33 0.71
17 1.00 0.83
18 0.25 0.59
19 0.26 1.11
20 0.56 1.11
21 0.67 1.43
22 0.71 1.00
23 0.45 0.91
24 0.38 0.63
25 0.48 1.25
26 0.63 0.59
27 0.63 0.63
28 0.67 1.11
29 0.83 0.71
30 0.67 0.83
31 0.40 1.11
0.52 0.93

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°46 se muestran los datos del indicador de eficiencia, obteniendo asi

un antes de 0.52 y el después de 0.93 en un periodo de 31 dias, teniendo como

resultado un incremento de 78.85%.
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Indicador Eficiencia- Antesy depués
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Figura 44. Tendencia de Eficienciaantes y después

Fuente: Elaboracién propia.

En la figura N°44, se visualiza la variacion que se obtuvo en cuanto a la eficiencia

en los 31 dias transcurridos antes y después de la aplicacion 5S.
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Tabla 47. Tabla descriptiva del antes y después de la Eficiencia.

Descriptivos

Estadistico  Desv. Error

pretest Media 4916 03240

595% de intervalo de Limite inferior 4254

confianza para la media Limite superior 5578

Media recortada al 5% 44830

Mediana 4500

Yarianza 033

Desy. Desviacion 8041

Minirmo A0

Maxirmo 83

Rango 73

Rango intercuartil 33

Asimetria -03z2 421

Curosis -, 74548 B8
posttest  Media 8294 04434

595% de intervalo de Limite inferior 8388

confianza para la media i T — 1.0199

Media recortada al 5% 8204

Mediana 8100

Yarianza 061

Desy. Desviacion 24686

Minimao 54

Maximo 1,43

Rango 84

Rango intercuartil 40

Asimetria 273 421

Curtosis - 776 821

Fuente: Elaboracion propia desde IBM SPSS

En la tabla N°47 y en la figura N°45 se tiene un resultado de la media antes de
0.4916 y después de 0.9294, A continuacion, se detalla en forma gréafica, teniendo

como resultado un incremento del 89.76%.
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Eficiencia - Antes y después
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Antes

Figura 45. Tendencia de la media de Eficiencia

Fuente: Elaboracién propia.

Andlisis descriptivo de la productividad

Después

Seguidamente, se muestran los datos obtenidos antes y después de la aplicacion

de la metodologia 5S.
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Tabla 48. Datos de Productividad antes y después

PRODUCTIVIDAD

DIA ANTES DESPUES
1 0.30 0.95
2 0.23 0.79
3 0.10 0.46
4 0.21 0.32
5 0.30 0.38
6 0.18 0.53
7 0.26 0.36
8 0.14 0.74
9 0.14 0.74
10 0.25 0.28
11 0.09 0.51
12 0.44 0.32
13 0.22 0.33
14 0.15 0.56
15 0.27 0.25
16 0.11 0.40
17 0.33 0.44
18 0.06 0.22
19 0.17 0.65
20 0.17 0.53
21 0.30 0.81
22 0.30 0.60
23 0.21 0.80
24 0.16 0.18
25 0.00 1.10
26 0.56 0.48
27 0.30 0.26
28 0.30 0.51
29 0.35 0.27
30 0.21 0.50
31 0.12 0.30
0.22 0.50

Fuente: Elaboracién propia.

En la tabla N°48 se muestran los datos del indicador de productividad, obteniendo

asi un antes de 0.22 y el después de 0.50 en un periodo de 31 dias, teniendo como

resultado un incremento de 127.27%.
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Indicador Productividad- Antes y depués
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Figura 46. Tendencia de Productividad antes y después

Fuente: Elaboracién propia.

En la figura N°46, se visualiza la variacion que se obtuvo en cuanto a la

productividad en los 31 dias transcurridos antes y después de la aplicacion 5S.
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Tabla 49. Tabla descriptiva del antes y después de Productividad.

Descriptivos

Estadistico Desy. Error

pretest Media 2235 020582

895% de intervalo de Limite inferior 1816

confianza para la media Limite superior 2655

Media recortada al 5% 2185

Mediana ,2100

Warianza 013

Desy. Desviacidn 11427

Minirmo 0o

Maximo 56

Fango 56

Rango intercuartil 16

Asimetria 709 A2

Curosis 1,408 a1
posttest Media G023 04110

95% de intervalo de Limite inferior 4183

confianza para la media Lt s 5862

Media recortada al 5% L4891

Mediana 4800

Warianza a2

Desv. Desviacidn 22836

Minirmo 18

Maximo 1,10

Rango a2

Rango intercuartil 33

Asimetria 810 A2

Curosis 148 821

Fuente: Elaboracion propia desde IBM SPSS

En la tabla N°49 y en la figura N°47 se tiene un resultado de la media antes de
0.2235 y después de 0.5023, A continuacion, se detalla en forma grafica, teniendo

como resultado un incremento del 127.27%.
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Productividad - Antes y después
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Figura 47. Tendencia de la media de Productividad.

Fuente: Elaboracién propia

Después
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Andlisis Inferencial

Analisis de hipotesis general

Ha: La aplicacion de la metodologia 5S mejora la productividad del proceso de

picking en una empresa retail, Juliaca 2022.

Para lograr interpretar la hipotesis general, debemos determinar si los datos
obtenidos antes y después corresponden a un comportamiento paramétrico o no
paramétrico. En vista de que tenemos 31 datos se procede con la prueba de
normalidad por medio de Kolmogorov-Smirnov.

Regla de decision:
Si p valor<= 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si p valor> 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico.

Tabla 50.Prueba de normalidad de la hipétesis general — Kolmogoérov-Smirnov

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia 17 31 200 943 31 0ag

* Esto es un limite inferior de 1a significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia desde IBM SPSS

En la tabla N°50, se detalla la significancia de la variable dependiente dando como
resultado de 0.200, por lo tanto, de acuerdo a la regla de decision y por ser mayor
a 0.05 queda comprobado que éste posee un comportamiento paramétrico. Dado
el caso se procedera con el estadigrafo de T Student, para verificar si la

productividad tuvo mejoria.
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Contrastacion de la hipotesis general

Ho: La aplicacion de la metodologia 5S no mejora la productividad del proceso

picking en una empresa retail, Juliaca 2022.

Ha: La aplicacion de la metodologia 5S mejora la productividad del proceso

picking en una empresa retail, Juliaca 2022.

Regla de decision:

Ho: pPd 2 yPa
Ha: pPd < pPa

Tabla 51. Media de pretest y post test en T de Student

Estadisticas de muestras emparejadas

de

de

Desy, Desy. Error

Media K Desviacidn promedio
Far 1 procuct_pre 2235 31 1427 Anz2052
Product_post A023 31 22886 04110

Fuente: Elaboracion propia desde IBM SPSS

En la tabla N°51, se visualiza que la media obtenida en el pre test es de 0.22 y

después se obtuvo un valor de 0.50, por lo tanto, se puede decir que:

Ho: uPd=> uPa, esto quiere decir que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la

hipétesis alterna, indicandonos asi que la aplicacion de la metodologia 5s mejora

la productividad en el proceso de picking. De igual modo se detalla la siguiente

informacién basandonos en la prueba de T Student.
Nivel de significancia para la prueba:

0.05

Regla para tomar una decisién

Si Sig. <0.05 = se rechaza la Ho

Si Sig. > 0.05 = no se rechaza la Ho

101



Estadistico a usar:

Tabla 52. Prueba de muestras emparejadas.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

5% de intervalo de confianza
de |a diferencia

Desy, Desy. Eror
Media Desviacion pramedio Inferior Superior t i Sin. (hilateral)
Par1  product_pre- - 27871 27484 04937 - 37953 17788 -0 646 £l 000

Product_post

Fuente: Elaboracion propia desde IBM SPSS
Decision
En latabla N°52 se visualiza la significancia de un valor 0.000, por lo que se rechaza

la hipétesis nula y se puede decir que la aplicacion de la metodologia 5S mejora la

productividad en el area de picking en una empresa retail, Juliaca 2022.

Analisis de la hipotesis especifica 1

Ha: La aplicacion de la metodologia 5S mejora la eficiencia en el proceso de picking

de una empresa retail, Juliaca 2022.

Para lograr interpretar la hipotesis especifica, debemos determinar si los datos
obtenidos antes y después corresponden a un comportamiento paramétrico o no
paramétrico. En vista de que tenemos datos mayores a 30 se procede con la prueba

de normalidad por medio de Kolmogo6rov-Smirnov.
Regla de decision:
Si p valor<= 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si p valor> 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.
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Tabla 53. Prueba de normalidad de la hipétesis especifica — Kolmogorov-Smirnov.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia 22 31 ,EDD’: 913 31 015

* Esto es un limite inferior de la significacidn verdadera.

a. Correccion de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia desde IBM SPSS

En la tabla N°53, se logra visualizar la significancia de la eficacia de 0.200, teniendo

este resultado se puede decir que es un valor mayor a 0.05, por lo cual con la regla

de decisién queda comprobado que poseen un comportamiento paramétrico.

Contrastacion de la hipotesis especifica 1

Ho: La aplicacion de la metodologia 5S no mejora la eficiencia en el proceso de

picking de una empresa retail, Juliaca 2022.

Ha: La aplicacion de la metodologia 5S mejora la eficiencia en el proceso de picking

de una empresa retail, Juliaca 2022.
Regla de decision:

Ho: pPd z yPa

Ha: yPd < yPa
Tabla 54. Media de hipotesis especifica 1.

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Errar

Media [+ Desviacidn promedio
Far 1 eficie_pre 4275 40 20157 3187
eficie_post 8520 40 2794948 04427

Fuente: Elaboracion propia desde IBM SPSS
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En la tabla N°54, se visualiza que la media obtenida en el pre test es de 0.42 y

después se obtuvo un valor de 0.85, por lo tanto, se puede decir que:

Ho: uPa=< uPd, esto quiere decir que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la
hipétesis alterna, indicandonos asi que la aplicacion de la metodologia 5s mejora
la eficiencia en el proceso de picking. De igual modo se detalla la siguiente

informacion basandonos en la prueba de T Student.

Nivel de significancia para la prueba:

0.05

Regla para tomar una decision

Si Sig. <0.05 = se rechaza la Ho

Si Sig. >0.05 = no se rechaza la Ho

Estadistico a usar:

Tabla 55. Prueba de muestras emparejadas para la hipétesis especifica 1.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias empargjadas

95% de intervalo de confianza
tle la diferencia

Desy. Desy. Emor
Media Desviacion promedio Inferiar Superiar t gl Sig. (bilateral)
Par1 eficie_pre- eficie_post - 42450 29161 04611 - 51776 -3 -8207 3 000

Fuente: Elaboracion propia desde IBM SPSS

Decision
En la tabla N°55, se visualiza la significancia de un valor 0.000, por lo que se

rechaza la hipotesis nula y se puede decir que la aplicacién de la metodologia 5S

mejora la eficiencia en el area de picking en una empresa retail, Juliaca 2022.
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Analisis de la hipotesis especifica 2

Ha: La aplicacion de la metodologia 5S mejora la eficacia en el proceso de picking

de una empresa retail, Juliaca 2022.

Para alcanzar interpretar la hipétesis especifica, se debe determinar si los datos
obtenidos antes y después corresponden a un comportamiento paramétrico o no
paramétrico. En vista de que tenemos datos mayores a 30 se analiza con la prueba

de normalidad por medio de Kolmogorov-Smirnov.
Regla de decision:
Si p valor<= 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si p valor> 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla 56. Prueba de normalidad de la hipétesis especifica — Kolmogoérov-Smirnov.

Pruebas de normalidad

Kaolmogorav-Smirnoy® Shapiro-Will
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
Diferencia 102 N ,EDD‘ A76 N 6949

* Esto es un limite inferior de la significacidn verdadera.

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia desde IBM SPSS

En la tabla N°56, se logra visualizar la significancia de la eficacia de 0.200, teniendo
este resultado se puede decir que es un valor mayor a 0.05, por lo cual con la regla

de decision queda comprobado que poseen un comportamiento paramétrico.

Contrastacion de la hipotesis especifica 2

Ho: La aplicacion de la metodologia 5S no mejora la eficacia en el proceso de

picking de una empresa retail, Juliaca 2022.
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Ha: La aplicacion de la metodologia 5S mejora la eficacia en el proceso de picking
de una empresa retail, Juliaca 2022.

Regla de decision:

Ho: pPd 2 yPa
Ha: pPd < pPa

Tabla 57. Medias de hipotesis especifica 2.

Estadisticas de muestras emparejadas

Desw. Desv. Error

Media I+l Desviacidn promedio
Far1 efica_pre AEE5 40 7645 02748
efica_post GoaY 40 237454 JO3TET

Fuente: Elaboracion propia desde IBM SPSS

En la tabla N°57, se visualiza que la media obtenida en el pre test es de 0.46 y
después se obtuvo un valor de 0.60, por lo tanto, se puede decir que:

Ho: uPa=<uPd, esto quiere decir que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la
hipétesis alterna, indicandonos asi que la aplicacion de la metodologia 5s mejora
la eficacia en el proceso de picking. De igual modo se detalla la siguiente
informacién basandonos en la prueba de T Student.

Nivel de significancia para la prueba:
0.05

Regla para tomar una decision

Si Sig. <0.05 = se rechaza la Ho

Si Sig. > 0.05 = no se rechaza la Ho

Estadistico a usar:
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Tabla 58. Prueba de muestras emparejadas para la hipétesis especifica 2.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza
de la diferencia

Desy. Dasy. Ermor
Media Desviacion pramedio Inferiar Superior t il Sia. (bilateral)
Par1 efica_pre-efica_post - 14125 26680 04218 - 22658 -05562  -3348 38 002

Fuente: Elaboracion propia desde IBM SPSS

Decisién

En la tabla N°58, se visualiza la significancia de un valor 0.002, por lo que se

rechaza la hipotesis nula y se puede decir que la aplicacion de la metodologia 5S

mejora la eficacia en el area de picking en una empresa retail, Juliaca 2022.
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V.

DISCUSION

De acuerdo a la presente tesis buscando validar la hipétesis general que estuvo
planteada con que la aplicacion de la metodologia 5s mejora la productividad en el
proceso de picking en una empresa retail, Juliaca 2022. Para calcular los resultados
de este paso se hall6 el promedio de la productividad durante 31 dias de analisis
pretest y postest. Por lo que se obtuvo en la productividad pretest un puntaje de
22% mientras que en el postest se obtuvo un 50% teniendo asi un aumento del
28%. Por otro lado, evaluando a través de la prueba de T Student se obtuvo una
significancia de 0.000, por lo que se rechazo la hipotesis nula y se pudo comprobar
gue la aplicacion de la metodologia 5s mejora la productividad en el proceso de
picking en una empresa retail, Juliaca 2022.

Este resultado tiene coincidencias con el de Fernandez (2020) en su tesis titulada
“aplicacion de la metodologia 5s para mejorar la productividad en una empresa de
fabricacion de suelas de caucho” este autor hallé un 47.82% en pretest y 80.68%
en el postest en el cual obtuvo un aumento del 32.86%, por otro lado, uso la prueba
de Wilcoxon y obtuvo una significancia de 0.000 concluyendo asi que la aplicacion

de las 5s si mejora la productividad en dicha empresa.

De igual modo esta investigacion tuvo similitud con Principe (2019) en su tesis
titulada Aplicacion de la metodologia 5s para mejorar la productividad en el area de
almacén de la Municipalidad Provincial de Huacaybamba,2019 en donde se obtuvo
un puntaje pretest de 0.5012 y después del 0.7741, por lo que se obtuvo un
incremento del 54.45%, de igual forma y mediante la prueba Wilcoxon se obtuvo
una significancia de 0.000 teniendo como resultado que la metodologia 5s mejora

la productividad en el area de almacén de la empresa en mencion.

De la misma forma se pudo comparar con los resultados de Hussain (2019), en su
tesis titulada Optimizing productivity by eliminating and managing rejection
frequency using 5s and kaizens practices, con el fin de disminuir la merma de tejas
recibidas después del horno de coccion de bisque. Después de una aplicacion
exitosa y bien administrada de la técnica 5S, minimiz6 intensamente las frecuencias
de merma a través de un promedio de 40% Yy optimizé el ahorro financiero hasta
US $0,506 (millones) por afio.
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Por otro lado, en esta tesis se pretendidé analizar y validar las hipotesis especificas,
como primer hipétesis se tuvo que la metodologia de las 5s mejora la eficiencia del
proceso de picking en una empresa retail, Juliaca 2022, para hallar los datos pretest
y postest se evaluaron los promedios de tiempos que se necesitaba para poder
entregar los pedidos a los clientes en un periodo de 31 dias, de tal formase obtuvo
antes indicador total de 52% y después de 93%, es decir los tiempos de entrega
disminuyeron de 28 minutos a 10 minutos respectivamente, por lo que se obtuvo
un incremento del 79%, para corroborar esta informacion se aplicé la prueba de T
Student en donde se tuvo una significancia de 0.000 y se pudo interpretar como
gue la metodologia 5S mejor¢ la eficiencia en el proceso de picking de una empresa
retail, Juliaca 2022.

Este resultado coincide con Salazar (2017) en su tesis titulada “aplicacion de la
metodologia 5s para mejorar la productividad del area de mantenimiento en una
empresa de alquiler de maquinaria pesada , Callao 2017”, mediante su estudio
obtuvo un incremento del 54.87% este resultado se corrobordé con el andlisis
estadistico utilizando la prueba de T-Student para pruebas paramétricas en donde
se obtuvo una significancia de 0.05 lo cual permiti6 aceptar la hipétesis
interpretando esto como que la aplicacion de la metodologia 5s mejora la eficiencia

del area de mantenimiento de dicha empresa.

Por otro lado, el resultado de la primera hipétesis especifica se asemeja con Pérez
(2020), el cual realizé una tesis titulada Implementacion de la metodologia 5s para
incrementar la productividad en el almacenamiento de mercaderia de un
Supermercado, en cuanto a la eficiencia se obtuvo un porcentaje antes de 20% y
después del 23%, este resultado se pudo corroborar con el analisis estadistico
utilizando la prueba de Wilcoxon en donde se obtuvo una significancia de 0.05 por
lo que se concluyd que la implementacion de la metodologia 5s incrementa la

eficiencia en el area de almacenamiento de mercaderia en el Supermercado.

Segun el autor Calderdon (2019), en su tesis “Mejora de la productividad aplicando
la metodologia 5s en la empresa agroindustrias Verdeflor SAC., Provincia de
Huaral-2019” se asemeja a la presente tesis en sus resultados obtenidos en cuanto
a la eficiencia en donde se obtuvo un incremento del 9%, teniendo como indicador

pretest del 88% y después de la aplicacion de las 5S se obtuvo un puntaje del 96%,
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esto se pudo evidenciar con la prueba de normalidad segun Wilcoxon donde se
obtuvo una significancia menor a 0.05 por lo que de acuerdo a la regla de decision

el autor pudo concluir la eficiencia mejora al aplicar la metodologia de las 5S.

Finalmente se buscé validar la segunda hipétesis especfifica la cual indica que la
aplicacion de la metodologia 5s mejora la eficacia en una empresa retail, Juliaca
2022, para hallar los datos pretest y postest se evaluaron los promedios del total de
pedidos solicitados entre los pedidos entregado a tiempo en un periodo de 31 dias,
en el pretest se calculd un indicador del 43% y en el postest del 93%, para
corroborar esta informacion se uso la estadistica inferencial por medio de la prueba
de T Student, obteniendo asi una significancia de 0.000 y se pudo interpretar como
gue la metodologia 5S mejord la eficacia en el proceso de picking de una empresa
retail, Juliaca 2022.

Este resultado da como semejanza con el estudio de Cabrera(2017), en su tesis
titulada “aplicacién de la metodologia 5s para la mejora de la productividad en el
area de produccion de la empresa Print Metal S.A., en donde obtuvo datos en
cuanto ala eficacia antes de 0.69 y después de 0.81 corroborando esta informacion
con el analisis estadistico usando la prueba de Wilcoxon obteniendo una
significancia de 0.00 y concluyendo asi que la aplicacion de la metodologia 5s

mejora la eficacia en el rea de produccién de dicha empresa.

Del mismo modo nuestra tesis se asemeja con la de Caballero y Veliz (2020) en su
investigacion “ Propuesta de implementacion de la metodologia 5S en el area de
almacén para mejorar el tiempo de picking de la Distribuidora Anai del distrito de
San Agustin-Junin, 2020” ya que el autor tuvo como objetivo disminuir los tiempos
de picking, por lo que inicialmente el tiempo de picking estaba calculado en un
promedio de 17.35 minutos por lo que decidieron aplicar las 5S en el area
mencionado, obteniendo asi mejoras y disminucion de tiempo al 10.37 minutos, por
lo que el autor concluye que esta metodologia logra disminuir los tiempos de

entrega de picking.

Por otro lado el autor Benites (2019) en su tesis titulado “Aplicacion de las 5s para
mejorar la productividad en el area de picking de la Distribuidora Drogueria Las

Américas S.A.C., 2019” se relaciona con los resultados que se obtuvieron en la
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presente tesis, ya que los autores tenian la meta de disminuir los tiempos de
demora de preparacion de los pedidos, por lo que antes de aplicar las 5S obtuvieron
un indicador del 66% en cuanto a la eficacia y en el postest obtuvieron un 68%, por
lo que obtuvieron un incremento del 3%, finalmente concluyeron que la metodologia

5S ayud6 a mejorar la eficacia en el area de picking de dicha empresa.
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VI.

CONCLUSIONES

1. La presente tesis tuvo como objetivo general explicar la mejora de la

productividad del proceso de picking con la aplicacion de la metodologia 5S
en una empresa retail, Juliaca 2022. Con base al uso de la metodologia 5S
y la toma de tiempos se pudo concluir que la productividad mejoré en un
127% en el proceso de picking, esto se pudo evidenciar con los datos
hallados en el pretest con un valor del 22% (Tabla 10) mientras que en el
postest se obtuvo un 50% (Tabla 20), esto quiere decir que se ha mejorado
los cumplimientos de entrega de productos programados a diario y

disminuyendo el tiempo de entrega de pedidos a los clientes finales.

. En cuanto a nuestro segundo objetivo explicar la mejora de la eficiencia del

proceso de picking con la aplicacion de la metodologia 5S en una empresa
retail, Juliaca 2022. Con base a tiempos de entrega tomados a diario, se
pudo concluir que la eficiencia mejoré en un 79% en el proceso de picking,
esta informacion se pudo corroborar con los datos obtenidos en el pretest
con un valor del 52% (Tabla 10) mientras que en el postest se obtuvo un
puntaje del 93% (Tabla 20), esto nos indica que se ha mejorado el tiempo de
entrega de pedidos a los clientes finales, teniendo resultados préximos a la

meta trazada de los 10 minutos impuestos por la alta gerencia.

. Respecto a nuestro segundo objetivo explicar la mejora de la eficacia del

proceso de picking con la aplicacion de la metodologia 5S en una empresa
retail, Juliaca 2022. Con base a los reportes diarios de la mercaderia total
por venta, se pudo concluir que la aplicacion de la metodologia 5S mejoro
en un 23% la eficacia en el proceso de picking, esta informacion se pudo
corroborar con los datos obtenidos en el pretest con un valor del 43% (Tabla
10) mientras que en el postest se obtuvo un puntaje del 53% (Tabla 20), esto
nos indica que se ha mejorado la entrega de pedidos a tiempo en relacion a
los pedidos programados por dia.
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VILI.

RECOMENDACIONES

Con el desarrollo de esta tesis utilizando la metodologia 5S se puede recomendar
a la gerencia a que se pueda mantener estas 5 herramientas en el proceso de
picking, ya que esto significa una mejora continua que les permite aumentar la
productividad, y un mejor desempefio de los operarios en cuanto a sus funciones,
como también la satisfaccion de los clientes al momento de recibir su mercaderia
en un tiempo mas corto. Por otra parte, es recomendable también hacer uso de
estas 5 herramientas por su factibilidad, viabilidad y su bajo costo en otras areas
de la empresa, sea un area administrativa, comercial o de almacén para determinar
los puntos en los que se esta teniendo deficiencia en cuanto a su productividad.
También es recomendable hacer uso de esta herramienta en otras empresas que
tengan el mismo rubro.

Con relacién a la eficiencia, se recomienda seguir manteniendo y respetando las
normas establecidas en las 5S, para que el tiempo esperado aun sean menos de
los 10 minutos asi logrando cada vez tiempos alcanzados menores o iguales a ese
valor, asi evitar las molestias de los clientes y disminuir los tiempos en que se toma
entregar un pedido.

En cuanto a la eficacia se recomienda monitorear, inspeccionar y tener reportes
actualizados, y estos ser comparados a diario para no perder las acciones tomadas
en la aplicacion de las 5S y asi tener los pedidos de los clientes en un promedio
menor a 24 horas para evitar quejas y reclamos de los clientes y tener un mejor

seguimiento de todos los pedidos asignados por offline y online.
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Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

) Definicidn . _ ) ) ) . Escala de
Variables Definicion operacional Dimensiones Indicadores Formula .
conceptual medicion
Variable independiente
. N Porcentaje de mercaderia Mercaderia deterioradn :
La metodologia 55 esta Seiri/clasificacion deteriorada MD = ercaderiatoral " 100 Razon
conformada por la clasificacion, ereageria tota
Es una herramienta de| orden v limpieza para resolver Porcentaje de mercaderia M .
. ; ercaderia ordenada .
gestion para crear y problemas internos en la Seiton/orden ordenada MO =- ercaderiatorel " 100 Razon
tener un lugar de organizacion, asi mismo para ereaneria tota
Metodologia | trabaje de calidad mantener esos estandares se Porcentaje de cumplimiento i o
i i i rea de trabajo limpio A
Bs mediante una serie de | necesita de las capacitaciones y Seisofimpieza de drea de trabajo limpia ATL = m‘ 00 Razon
Procesos auditorias para mantener la
(Bahadorpoor, 2018, p | metodologia 5= (Lara, 2018 p. 38). Paorcentaje de capacitaciones Capacitaciones realizada :
] ; | Seiketsulestandarizacion : = P Razon
2. El instrumento usado para medir realizadas CA= Capucitaciones programadas 100
las 5= son las hojas de
verificacion/Check list. Shitsuke/disciplina Porcentaje de ;ur_nphmmntu CAU :punru;e?mmdade n:..fdltc?r'la_' Razén
de auditorias Puntaje total de auditoria
Variable dependiente
La productividad se medira en
Fontalvo, De la Hoz y r:g.;zii?t:ﬁﬂz,f;;l:i?gf;;: 5= TT.':empn pf‘&‘}il.‘;‘t& para entragar prndu;:;:s
! 1 ! — - iempo total que toma en entregar pedidos .
Morelos (2017) Ia porcentaje de cumplimiento de los Eficiencia Tiempo de entrega Razdn
productividad es ) -
. pedidos solicitados total entre los
reconocida como la . .
relacibn que existe entregadoa a tiempo v el tiempo
Productividad f previsto para entregar mercaderia
entre el volumen total )
. entre el tiempo total que toma en
de produccion y los t | deria (Princi . )
recursos usados para | o0 zggca :;IF (Frincipe, _ Pedidos entregados a tiempo
lograr cada nivel de P = Eficacia Meta alcanzada Total de pedidos solicitados Razdn

produccion.

Elinstrumento usado para medir la
productividad es la ficha de
registro de productividad.

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 3. Diagrama de Ishikawa
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Anexo 4. Matriz Vester

E B E DE
CAUSAS QUE ORIGINAN BAIA Cl|C2|]C3|C4(|C5|C6 | C7 | C8 | C9 |ClOfC11|C12| C13| C14 | C15] C16 PUNTAJ
PRODUCTIVIDAD INFLUENCIA
Demora de tiempo de entrega de
1 ; c1 3 3 0 3 2 3 1 2 3 3 3 2 0 31
productos a clientes.
2 [Falta de supervision y seguimiento Cc2 3 3 0 3 3 0 0 3 2 0 2 1 1 23
3 |Falta de comunicacidn y capacitacion c3 3 3 2 3 2 3 3 2 2 2 2 2 1 33
4 [Poco espacio del area de trabajo c4 3 2 0 0 3 2 1 3 1 2 1 3 3 29
5 [Sobrecarga de tareas. C5 3 0 0 0 1 1 1 1 3 0 2 0 0 14
g |Pococumplimiento de c6 | 2| 23| 1|2 33|31 2 1o 1 28
procedimientos
7 |Deficiente distribucion de tareas. c7 1 0 1 0 3 2 1 2 2 0 0 0 1 14
8 [Mala planificacion c8 2 1 1 0 1 1 3 1 2 1 1 0 1 18
9 |Ubicacién errénea en WMS c9 3 1 0 0 1 0 0 0 1 1 1 0 1 12
10 |Abastecimiento fuera de horario. C10 0 1 1 2 3 0 1 1 0 0 1 0 2 17
1 Prc.)du?t,os defectuosos por mala ci1 3 1 0 3 1 0 1 1 1 ) 5 5 0 3 22
ubicacién _
12 F?Itz? de estandarizacion en zona de c12 3 0 1 3 5 2 3 1 3 1 3 3 0 3 30
picking _
13 Ifalta de sefializacion y zonificacion de c13 3 2 1 0 5 2 3 1 3 1 3 0 3 29
drea
14 Ir.nad.ecuadallmpleza enlazonade cia 3 1 o 5 0 0 0 1 1 1 5 0 3 20
picking _ _
15 Falt'a Fie mantenimiento a equipos cis 3 2 o 0 0 1 0 o 0 0 0 0 0 6
logisticos _ _
16 Espémo ob?,tr_mdo para maniobrar cli6 3 2 2 3 3 1 1 3 1 ) 3
equipo logistico
TOTAL DE DEPENDENCIA 38 (21|16 | 16 [ 27 | 20 | 24 | 18 | 26 | 24 | 28 | 24 | 21

Fuente: Elaboraciéon propia

Anexo 5. Encuesta a 15 trabajadores del area para relacionar las causas que

originan la baja productividad

CAUSAS QUE ORIGINAN BAJA PRODUCTIVIDAD FL|F2(F3|(F4|F5(|F6(F7|F8|F9 [F10(F11|F12|F13|F14|F15|TOTAL|FRECUENCIA
Demora de tiempo de entrega de productosaclientes. | 5| 4 | 5| 54| 3|3 |4 |5|3|5|4|3|[5[5]| 63 5
Falta de supervision y seguimiento 11111 f{1)1f1)1f1)1f1)1f1|1]1] 15 1
Falta de comunicacidn y capacitacion 314|511 (44332244 2]2]| 4 3
Poco espacio del area de trabajo 4 (45445555343 2]|5|4] 6 5
Sobrecarga de tareas. 1) 1f(1)1f{1)1f1)1f1r)1fj1)1f1|1]1] 15 1
Poco cumplimiento de procedimientos 11 1f(1)1f{1)1f1)1f1r)1fj1)1f{1|1]1] 15 1
Deficiente distribucion de tareas. 1111111 f1)1f1)1fj1)1f1|1]1] 15 1
Mala planificacion 111111111111 ]1)1]|1]| 15 1
Ubicacion errénea en WMS 11111111111 j1j1)1|1]| 15 1
Abastecimiento fuera de horario. 1111111111111 1j1)1)1) 15 1
Productos defectuosos por mala ubicacion 3131243442552 (3]4(4]4] 52 5
Falta de estandarizacion en zona de picking 4 (3145334455221 ]4|2] 51 5
Falta de sefializacion y zonificacion de drea 313|443 5433322342 48 5
Inadecuada limpieza en la zona de picking. 4(3|5(2|4|5|5(4]|3|5|4|5|4]4|5] 6 5
Falta de mantenimiento a equipos logisticos. 111111111 fr)p1fjrjp1fr|p1j1] 15 1
Espacio obstruido para maniobrar equipo logistico 5155454445543 ]4[5]|5]| 67 5

Fuente: Elaboracién propia.




Anexo 6. Causas que originan la baja productividad. % acumulado

%
CAUSAS QUE ORIGINAN BAJA PRODUCTIVIDAD PUNTAIJE TOTAL % ACUMULADC °
ACUMULADO
Espacio obstruido para maniobrar equipo logistico 165 13.74% 165 13.74%
Demora de tiempo de entrega de productos a clientes. 155 12.91% 320 26.64%
Falta de estandarizacién en zona de picking 150 12.49% 470 39.13%
Poco espacio del area de trabajo 145 12.07% 615 51.21%
Falta de sefializacién y zonificacion de area 145 12.07% 760 63.28%
Productos defectuosos por mala ubicacién 110 9.16% 870 72.44%
Inadecuada limpieza en la zona de picking. 100 8.33% 970 80.77%
Falta de comunicacién y capacitacion 99 8.24% 1069 89.01%
Poco cumplimiento de procedimientos 28 2.33% 1097 91.34%
Falta de supervisidon y seguimiento 23 1.92% 1120 93.26%
Mala planificacion 18 1.50% 1138 94.75%
Abastecimiento fuera de horario. 17 1.42% 1155 96.17%
Sobrecarga de tareas. 14 1.17% 1169 97.34%
Deficiente distribucidn de tareas. 14 1.17% 1183 98.50%
Ubicacién errénea en WMS 12 1.00% 1195 99.50%
Falta de mantenimiento a equipos logisticos. 6 0.50% 1201 100.00%
TOTAL 1201 100%
Fuente: Elaboracion propia.
Anexo 7. Diagrama Pareto
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Anexo 8: Validacién de instrumentos 1

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD MEDIANTE LA APLICACION DE LA METODOLOGIA 55

N°® VARIABLE/DIMENSION Pertinencia® Relevancia? Claridad? Sugerencias
Variable independiente: Metodologia 5s S NO Si NO Si NO
Di i6n 1: Clasificadén
1 MD = Mercaderia d_eten'ornda S0 / / 1/
Mercaderia total
Dimensién 2: Orden
2 _ Mercaderia ordenada
N Mercaderiatotals > 200 / ‘/ /
Dil 15ion 3: Limpi
3 __ Area de trabajo limpio.
ATL= Area de trabajo total *100 A/ V /
Dil 15ion 4: Estandarizadén
4 __ Capacitaci realizad i 2
CA = Capacitaciones programadas ~ 1°° (/ v
Dimensién 3: Disdplina
5 __ Puntaje obtenido de auditoria
CAU = Puntaje total de anditoria *100 / / /
Variable dependiente: Productividad Si NO Si NO S1 NO
Dimensién 1: Eficacia
1 i Pedidos entregados a lf‘mpo / o /
Total de pedidos solicitados
Dimensién 2: Eficiencia /
2 _ Tiempo previsto para entregar productos /
2 Tiempo total que toma en entregar pedidos /
Observadones (precisar si hay suficiencias): Lay SUuFlcliEs A
Opinién de aplicabilidad: Aplicable L)(] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr./Mg: ..U19..T09- . \0Ar O 90s Me@neE eess. Ticomn Qmses
Espedalidad del validador: INE- AN sT@IAL,
Ipertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado "'e de I"(ar del 2033:

El item es apropiado para representar al componente o dimensién especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo.

: . 3 : s 5% Firma experto infor
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensién. P ormante



Anexo 9.: Validacion de instrumentos 2

i\ll UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA PRODUCTIVIDAD MEDIANTE LA APLICACION DE LA METODOLOGIA 55

N° VARIABLE/DIMENSION Pertinencia®’ Relevancia? Claridad? Sugerencias
Variable independiente: Metodologia 5s NO S NO NO

Di i6n 1: Clasificacién

1 _ Mercaderia deteriorada

s Mercaderia total *300

Dimensién 2: Orden

2 _ Mercaderia ordenada "
No= Mercaderia total 190

Dimensién 3: Li

3 Area de trabajo limpio.
A — e D P O
TL A Jo totar 100

4 ca— Capacitaciones realizadas 100
__Capacitaciones programadas

Dir ion 3: Disciplina
5 __ Pumtaje obtenido de auditoria
cAy = Puntaje total de auditoria *100

m\\\ -~

Variable dependiente: Productividad NO 1 NO NO

Dir i6n 1: Eficacia
1 it Pedidos entregados a tiempo
" Total de pedidos solicitados

~

Dir ién 2: Efici i
E2— Tiempo previsto para entregar productos
" Tiempo total que toma en entregar pedidos

U e S NS e

v

/
v
V <
Dimensién 4: Estandarizacién ‘/
v/
v
Y

. 7 .,
ob iones (predsar si hay suficiencias): //:w /?// /5. wenad

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [A Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
o
Apellidos y nombres del juez validador. Dr./Mg:/'fSC Mﬁ* TAanNT FAcoRL &rclY

Espedalidad del validador: ...... :Z.;?.ﬁm«/éro ﬂ_;c/,u.f AI 2/,

-
Perti ia: El item corresp alc tedrico for d del2022
2Relevandia: 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.

Firma d&) expPgrto informante

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



Anexo 10. Procedimiento de las 5S

Cihdiga:

PROCEDIMENTO. —
rplem entacion 55 b

1. OBJETIWG
Definir lodas ks pases @ seguir @ B hora de gesbionar v aplicar |a
metodologia 55, en el proceso de picking, con el fin de garantizar una
buena practica de dicha meiodologia v asi obtener una cullura de mejora
conlines dentno de la onganiSacein,
2. ALCANCE
El presenle procedimiento afecta en especial a lodas las acciones de
definicion v desarmolio de las fases y documentackan precisa para la
sansibiizacion, formacion, implementacion, seguimianto v megoras de
los conceplos de Bs 5 5
3. RESPONSABLES
3.1. General: Encargado de la implemantacian,

3.2, Ejecuclon: Operanos v Supsrvisor del area,

TERMINOS RELACIONADOS.

4.1. 58: Es un instrumento de diligencia para crear y tener un lugar de
trabajo de calided mediante wna serie de procesos.
4.2, Seiri: Crganizar y Eliminar, En esta fase se cenira en la elminacion de

materal innecesano en 2l lugar de trabajo.

4.3, Seiton: Ordenar, Esta fase consta en tener lodes ks objelos v
prodsctos clasificados, ya que &stas serdn mas faciles al momento de

identificarlos

Siso: Limpiar. Después de arganzar y clasfican los productas, & siguiente paso
e limpiar adecuadamente & Area de rabajo



Clidiga:
PROCEMMENTC.

mplementacion o

4.4. Seiketsu: Estandarizar. El paso consiste en definr estandares por los
cuales kos trabajadores deberan ejecular ¥ manbenar 2 limpiza

4.5. Shitsuke: Disciping, Esle pasc consisle en ser mds constante,
parmanecer disciplinado para sostener los cambios realizados en los

primeros ras pasos

PASOS A SEGUIR.
A continesciin, se muesire la definicion de cada una de les 58 v su
aplicacion dentrode cualquier procesa:

5.1, Realizar la encuesta de 55 con el Tin de diagnosticar como se
encuenira el drea donde se realizard la implementacian,




PROCEMIENTC.

mplem entacidn 55 A

[ WO CHECK LIST ANTES DE LA APUCACION DE L METDOOLOG IS 55

— o

ilog ebjrbes considarados nesisanos para ol dasarnad o & Las actividades dil el
encuenbran Drganicados?
58 nbsenvan objgtos dafados?

Emcaso de cbserarss objtos dalado (5 han catalogado comao dtiles oindtiles? (Existe un
plan de sccion pers reparades o se encuentran seperados y rofulados ¥
(Exisban objabos obeolebon?

Ercaso de chseryearse objetos ohsoletos LEstin debidamente identificados comao tal, se
ErCuRnbi separades v ealshe un plan de accldn para s doscariados?

152 observan ohjetos de mds, o5 decir que no don recesprios pera el dessralle de e
actraidadis del dread

Ercaso de chseryarse objetos de mabs (Extan debdamente identifcados comao tal, existe un
plan da accitin para s trared e dos a un dres gue los regsoena?

{5 dispona 9e un sibo adecuadno para cada elemenss que se ha conskderado ooma
nepesarnio? dCads opss en su lugar?

{5 dispona 9 sitios debidamente dentiicados pars elemenios que se ulilizan con poon
freopmncial

dlitilice Ly idenbficacion vissal, de Sal maners que le permits g las periongs sjengs al drea
raalirar ura correcta disposiddn 9 bos ohjetos de espade?

4 ila disposicidn de loy elementos ey soorde ol grado de wdilicscion de los mismos? Entre més

freosante mids cercana.
§ |iConsiders que los elementos dispuesos se encuentran an pra confided ideal 7
& |.!E|Ishnn radins para que ceda alemento retome a sulugar do disposicing
¥ [dHacen uso de berramiantas como cidipos de polor, sefisliedd au de yerificacn?
ETAPA & LIMPIEZS 51
1 |iFl oreade trabaje w peribe como abselutamente limpia?
2 iLos cperancs del drea y en 2o iotalidad se encuentran limpios, de acuerdo a sus actividades
s penibi | afa g O a50 arse
3 |¢%e han eliminado las fuenies de contaminacion? Mo solo b sededad
4 |gE-im ufe Fuling e limpieda par pars g kes apsranio del iea?
% |{Ewistan i v elamantos para disponer de Ly basura?

ETAPA & ESTAN ]
{Exisben herramientas de exiandaricacion para mantener la organicacion, el ordenyla
lirrupia ¥a i ntificadas?

2 £52 ubiliza evidenoia visual respectio al mantenimiento de las condiciones de organizaddn,
ordan y limpiea?
3 |¢%e ublizan moldes o planbllas para consersar el orden?
. {5€ CuEnta LON Una cronograma de andlisis de milidad, cbsolescenda v estado de
1
5 |.!Enk|panuunduv.:|uuﬂn.snrunprnsnntaunpmpumar:ukmnluﬁnnnl.:rna?
[ |£5-rhmde:-urrd|adnlru:m:de un punty o procedimientos oper st estindar?
ETAPA & DISOPLINA 5l

15 peribe una cultura de respeto por los estindares estsblecidos, v por los logras
drargados en matera de arganizaddn, orden v limgieaa?

¥ |25 peribe clividad en al desarallo de ls metodalogia 57

{5 conooen sHuzdones denirs del periods de & evaluackn, no necesanamente al
mamenta de dilipencisr este formato, gue sfecten los principios 59

4 |5 encuentran visibles los resultados chbenidos por medio de la metodolagia?




PROCEDIMENTO.

mplementacion 5 s

5.2. SEIRI / Seleccionar: significa remover lodos los objelos/ cosas del
lugar de trabajo que NO son necesarias para la actividad de produccion
y/o administrativa que eslamos realizando en ese momento.

PASOS

5.2.1. Definir e area de trabajc donde se realizara la
implementacion,

5.2.2. Analzar cada objeto (documentos, herramientas,
maguinas, elc,) delpuesto de trabajo para separar lo que
se necesfa de lo que no se necesita, medante el

siguwente flujo de clasificacion,
rvw\ovs
[ Coptas dafecos F’—* Repatarion
[ OBptss Soucketin H euamnos

CONs Fscisd Ot

O da mas

523. Los objetos que se identifigjuen como innecesarios
deberan ser marcado con la larjeta roja, en esla se coloca
fecha, area, nombre del elemento, cantidad, disposicion
que se le dara, nimero de tareta y comentanos.




PROCEMNMENTC.
mplem entacion 55

Cidiga:

W
Ll

5.2.4. Los objelas identificados con la lagela rga e deberan
regisirar en el formata “Listade de elementas innecesanc”,
para llevar un control de la canbdad de lanelas ubilizadas
v asi realizar junto con el Supervisor y grupo de frabapo =l

adecuado esfudio para decidir si eliminarics o guardarlas.

BEMEFICIOS

Los benefcos del seir se pueden ver rellejados en aspectos comao

Liberacion de espacio ulil en plantas y oficinas,

Reduccidn del bBempo necesano para acceder a ks materiales,

herramientas.
Facilidad para e control visual.

Aumento de la segunidad en el lugar de trabajo,

6.3, SEITON / Siluar y sefalizar: ameglar objeles’ articulos de una forma,
pue 300 Tacles de usar y poneries una dentificacdn (eliqueta & rabula),

y por o tanto se localizan rapidamente y s& devuelven a su lugar sin

prablama.




PROCEDIMENTO,

Cidigo
mplementacion 5 e

PASOS

6.3.1. Determinar un lugar para cada objeto dependiendo de La
frecuencia deuso, para esto se toma como guia la siguiente

imagen.

6.3.2. Realizar la sefalizacién o demarcacion de las zonas de
trabajo v lugaresde almacenamiento,

BENEFICIOS

Los beneficios del seiton se pueden ver reflejados en aspeclos como:
- Una mayor facilidad para el acceso rapido a los elementos que se
necesitan,

- Una mejora en la productividad global de la planta.
- Unaumento de la seguridad en el lugar de trabajo.
- Una megora de la informacién para su accesibilidad y localizacion.




Cidiga;

PROCEMNMENTC, - -
mplementacion 55 e

E.4, SEISO / Siempre limpio: Este pilar se reliere a mantener 105 plsos

de las areasde trabao mplas v libres de sustancias resbalosas, la
magquinaria y equipe conel mantenimiento preventivo y en general

gsegurarnos gue todo en la empresa permanezca Bmpio.

PASOS

6.4.1. Establecer gue elemenios da limpieza s van a redguarir para
& drea yoelerminado el lugar donde se ubicaran,

64,2 Crear aclividadss de limpieza identficando los horaros oy
responsables deasias, cada persona debsra hacersa cargo de su
plseslo de trabajo

6.4.3. Establecer méiodos de prevencion que eviten que == ensucis el
araa y @l producto final.

BENEFICIOS

Los beneficios del seiso sa pusden ver reflsjados en aspectos comoc

Una reduccion ded riesgo potencial de accidentas.
Un incremento de la vida il de los equipos.
Una reduccidn del niomero de averias.

Un efecto muliplicador porgue la impieza tienda a la limpisza,

6.5 SEIKETZU [ Estandarizar: son pasos relacionados a ssguir para

alcanzar un fin que ullizamos para mantener los res plares anles

mencionados.

PASDS

6.51. Realizar la estandarzacion de procedimeentos v manuales de

limpisza paramantensr s 3s ya mencionadas.

6.5.2. Colocar en lugares visibles dichos procedimientcs para gue
tados ko lengan a su alcance, asi mismo colocar an o area fobos
de como debe manbaner el puesto de traba)o




Chdiga:

PROCEMMIENT O - -
mplementacion 5 o

BENEFICIOS
Los beneficios del selketsy se pueden ver rellgjados en aspeclos oo

- Un comocimiento mas profundo de las instalaciones.
La creacikan de habilos de mpieza,
- El hecho de evitar emrores en be limpeza, que en sgunas

ccasiones pueden provocar accidentas.
- Una megora manifiasta en el tiempo de infervencidn sobre avearias,

G.6. SHITSUKE / Sostener: realizar el manterimiento apropiado de las
argas da irabajo v de lo que ahi parmanecs, de la forma correcta, hasla
crear un habito de trabajo. Las palabras clave son COMPROMISO y
DISCIPLIMNA de todos por hacer del legar de trabajo un lugar agradable
¥ propicio para producir mas con los mismos recursos ¥ genarar

impresaos de alta calidad,

PASOS

6.6.1. Mostrar los resultados de las 5s, ante todo & grupo de trabajo.

6.6.2. Realizar una retroalimentacion sobre el proceso.

6.6.3. Fealizar auditorias intemas para verficar que s eshé
cumpliendo el procedimisnto, estas audionas debe realizarlas
el Supervisor del drea o el encargado de la implemantacian.

BEEMNEFICIOS
Lo beneficios del shisuke 38 pueden ver reflejpdos en aspectos como;

Lina culfura de sensbidad, respeto v cusdado de los recursas
- Una mejora del ambiente de frabajo, que coniribwrd al ambiente de la
moral.




Anexo 11. Registro de entrega de tiempos de mercaderia

CONTROL DE ENTREGA DE PICKING

HORA OBS. DEL USUARIO BE
Fecho | Horo Meto de Venta Tiempe

FREY. FICKEADO EMTREGA
1-Fek| 1G:05 2200029126646 10:16 GC:11 70101065
1-Fek| 10:25 2100025445434 10:2% G004 70101065
1-Fek| 10:32 2100025408505 10:36 Go:C4 70101065
1-Fek| 10:44 2100025445168 10:51 0007 70101065
1-Fek| 11:04 2200029320255 11:05 0C:01 70101065
1-Fek| 11:31 2100025443 340 11:36 0005 70101065
1-Fek| 12:23 2100025202107 12:31 Co:08 75538142
1-Fek| 13:11 2100028895263 13:16 00:0S 75538142
1-Fek| 15:21 2200028077832 15:37 006 75538142
1-Fek| 15:43 2200029105601 16:14 0031 70101069
1-Fek| 15:43 2200029320846 16:14 0C:31 70101065
1-Fek| 15:43 2200025270536 16:14 0031 70101069
1-Fek| 16:13 2100029456807 1616 0003 75538142
1-Fek| 16:33 2100029328012 16:52 001G F0412653
1-Fek| 16:50 2100029416656 16:57 o007 75538142
1-Fek| 16:52 2200025241622 16:58 0006 75538142
1-Fek| 17:00 2200028403514 17:10 o010 75538142
1-Fek| 17:08 2100029328555 17:13 0005 F0412653
1-Fek| 17:54 2100028402 767 17:58 0004 70101065
1-Fek| 18:13 2100029255073 18:25 0012 75538142
1-Feb| 18:13 2200025423646 18:25 G012 75538142
1-Fek| 1%:26 2100028073641 15:2% 0003 70101065
2-Fek| 0845 2200029178232 0S50 0005 70101065
2-Fek| 11:37 2100025475820 12:15 G0:38 70101065
2-Fek| 12:02 210002544530 12:07 GO:G5 70101065
2-Fek| 12:02 2100025466936 12:07 GO:G5 70101065
2-Feb| 12:21 2100025474368 1240 001G 75538142
2-Fek|  13:00 2100025151562 13:08 GO:C3 70101065
2-Fek| 13:00 2100028402 767 13:14 oo:14 70101065
2-Feb| 131 2100025456503 13:14 00:13 70101065
2-Feb| 1347 2200028408278 13:58 0o:11 70101065
2-Fek| 1445 2100025485180 14:51 Co:06 70126165
2-Feb| 17:33 2100028485623 17:44 0o:11 F0126165
2-Fek| 18:02 2100025486026 18:10 Co:08 75538142
2-Fek| 18:11 2200025252807 18:32 002l F0126165
2-Fek| 18:56 21000258407 6595 16:15 001G 70126165
2-Fek| 18:57 2100025232155 16:27 0030 75538142
2-Fek| 18:57 2100025402695 1610 0013 F0126165
2-Fek| 18:58 2200029465035 1515 0oy F0126165
2-Fek| 19:58 2100029230045 2016 Co:las 75538142
2-Feb| 19:58 2100025230230 2015 0oy 75538142
2-Fek| 21:02 2200029351 280 21:10 Co:0a 75538142




Anexo 12. Hoja check list de las 5S

HOJA CHECK LIST 55

RUBRO: PERIODO:
ELABORADO: AR O:
ETAPA 1: CLASIFICACION Sl NO
1 ilos objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del area se
ercuentran organizados?
2 |iSe observan objetos dafiados?
En caso de observarse objetos dafiados é5e han catalogado cdmo dtiles o indtiles? (Existe un
plan de accién pararepararlos o se encuentran separados y rotulados?
4 |iExisten objetos obsoletos?
5 En caso de observarse objetos obsoletos iEstdn debidamente identificados como tal, se
encuentran separadosy existe un plan de accién para ser descartados?
6 iSe observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el desarrollo de las
actividades del drea?
En caso de observarse objetos de mas éEstan debidamente identificados como tal, existe un
7 plan de accién para ser transferidos a undrea que losrequiera?
ETAPA 2: ORDEN Sl NO
iSe dispone de unsitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como
1 necesario? dCada cosa en sulugar?
5 iSe dispone de sitios debidamente identificados paraelementos que se utilizan con poco
frecuencia?
3 iUtilizalaidentficacidn visual, de tal manera que le permitaalas personas ajenas al area
realizar una correcta disposicidn de los objetos de espacio?
a iladisposicion de loselementos es acorde al grado de utilizacidn de los mismos? Entre mas
frecuente mas cercano,
5 |iConsideraqueloselementos dispuestos se encuentran en una cantidadideal?
6 |¢Existenmedios para que cada elementoretorne asuluzar de disposicion?
7 |éiHacen uso de herramientas como cddigos de color, sefalizacidn, hojas de verificacién?
ETAPA 3: LIMPIEZA Sl NO
1 |(El areade trabajo se percibe comeo absolutamente limpia?
2 ilos operarios del areay en su totalidad se encuentran limpios, de acuerdo asus actividades
v asus posibilidade s de asearse?
3 |iSehaneliminado lasfuentes de contaminacidén? Mo solo lasuciedad
4 |iExiste unarutina de limpiezapor parte de los operarios del drea?
5 |iExistenespaciosyelementosparadisponer delabasura?
ETAPA 4: ESTANDARIZA CION Sl NO
1 iExisten herramientas de estandarizacidn para mantener la organizacién, el ordeny la
limpiezaidentificados?
iSe utiliza evidenciawvisual respecto al mantenimiento de las condiciones de organizacidn,
2 ordery limpieza?
3 |iSeutilizan moldes o plantillas para conservar el orden?
4 iSe cuenta conunacronograma de andlisis de utilidad, obsolescenciay estado de
elementos?
5 |iEnel periodo de evaluacidn, se han presentado propuestas de mejoraen el drea?
6 |iSe handesarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos esténdar?
ETAPA 5: DISCIPLINA 4| NO
iSe percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, v porloslogros
1 alcanzados enmateria de organizacidn, orden vy limpieza?
2 |iSe percibe proactividaden el desarrollo de la metodologia 5s?
3 iSe conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacidn, no necesariamente al
momento de diligenciar este formato, que afecten los principios 557
4 |iSe encuentranvisibleslosresultados obtenidos por medio de lametodologia?





