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RESUMEN
El objetivo de la presente investigacion fue: determinar como la aplicacion de las
5°S mejora la productividad en el almacén de la empresa Lineas Gourmet SAC, Lima
,2023.

El tipo de investigacion es aplicada de nivel explicativo, enfoque cuantitativo y de
disefio pre-experimental; La poblacion y muestra de estudio es de 42 materiales, con

muestreo no probabilistico por conveniencia.

Entre las herramientas que se aplicaron fueron Check list de cumplimientos. Para el
procesamiento de datos se uso las medidas de tendencia central y dispersién como
media. Se determind que los datos provienen de una distribuciéon normal. Con el test
de Shapiro-Wilk y el Software estadistico SPSS version 25 se realizé la prueba de
hipotesis empleando la prueba de T Student. Mediante el analisis descriptivo se
determind el increment6 de la productividad en 39.72.%, de 51.88% a 91.60%. La
eficacia en 24.28.%, de 70.43% a 94.71% vy la eficiencia en 23.06% de 73.61% a
96.67%.

Finalmente, con el analisis inferencial mediante la prueba de hipotesis se concluyo
que se aceptan las hipétesis del investigador y se lograron los objetivos planteados.
El impacto generado para la productividad del almacén de la empresa Lineas

Gourmet SAC es positivo.

Palabras clave: Las 5s, eficacia, eficiencia.



ABSTRACT
The objective of the present investigation was: to determine how the application of
the 5'S improves productivity in the warehouse of the company Lineas Gourmet
SAC, Lima, 2023.

The type of research is applied at an explanatory level, quantitative approach and
pre-experimental design; The study population and sample is 42 materials, with non-

probabilistic sampling for convenience.

Among the tools that were applied were the Compliance Checklist. For data
processing, the measures of central tendency and dispersion were used as mean. It
was determined that the data come from a normal distribution. With the Shapiro-Wilk
test and the statistical software SPSS version 25, the hypothesis test was carried out
using the T Student test. Through the descriptive analysis, the increase in productivity
was determined in 39.72.%, from 51.88% to 91.60%. The efficacy in 24.28.%, from
70.43% to 94.71% and the efficiency in 23.06% from 73.61% to 96.67%.

Finally, with the inferential analysis through the hypothesis test, it was concluded that
the researcher's hypotheses are accepted and the proposed objectives were
achieved. The impact generated for the productivity of the warehouse of the company
Lineas Gourmet SAC. is positive.

Keywords: The 5s, effectiveness, efficiency.
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[.INTRODUCCION

Internacionalmente las entidades empresariales del area del sector secundario, son
através del cual se llevan a cabo los procesos industriales con el beneficio de poder
obtener un productos de consumo de forma procesada, a través de esta materia
prima se proceden a realizar los procesos de embalado del producto final, los
cuales se han convertido en soporte primordial en la economia,
Pérez(2019,p.30).Estas empresas son las que se encargan de procesar materias
primas ,convirtiéndolas en productos terminados tales como : cajas de atun
procesadas, Salmon empacado al vacio,entre otros. Por ello la mejora en un area
debe ser continua, como la aplicacion de las 5s que es una metodologia que ayuda
a incrementar la productividad en las organizaciones de forma global.

A nivel mundial las empresas modifican y estan en constantes cambios, debido a
la pandemia que disminuyo la productividad en la mayoria de las empresas,
generando gran cantidad de perdidas, reduciendo la economia mundial,
incrementando el desempleo ,la escasez de materia primay el poco sostenimiento
de los trabajadores. Segun INEI (2022).

Por otro lado, a nivel nacional las Mypes se han afectado por el incremento de los
precios de los productos, la disminuciéon de produccion, la disminucion de la
productividad en las areas debido a las pocas entregas y despachos, las deudas y
el complicado financiamiento de obtener un préstamo en una entidad financiera ha
ocasionado un retraso en la economia nacional. Segun MTPE (2022)

La empresa Lineas Gourmet SAC. Se dedica a la comercializacién de productos
hidrobioldgicos, sin embargo presenta carencias en el area del almacén en cuanto
a nivel de productividad en donde podemos nombrar lo siguiente: no hay una orden
establecida en cada producto, no hay sefializacidbn e identificacion de las
variedades de productos, no hay un control de los productos almacenados desde
la recepcion y entrega de los pedidos.

En el presente proyecto se pretende solucionar el problema de la baja
productividad, por medio de la utilizacién de las 5s. Mediante esta metodologia
japonesa, apoyados con el uso de sus técnicas y herramientas de control para el

uso eficiente del area.



En el contexto de un almaceén, las 5s se rige por la disminucion de los tiempos para
poder encontrar los productos, del almacenamiento eficiente, optimizando la
capacidad del area y mejorando el orden y limpieza de su entorno.

ambién mediante un diagrama de causa - efecto ( Ishikawa) se busca determinar

las causas principales que originan el problema.

Figura 1: Diagrama Causa -Efecto (Ishikawa)
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Fuente: Elaboracion propia
En la figura N21, se aprecia las causas llevadas a cabo en el almacén de la empresa
Lineas Gourmet SAC, subrayando como la principal causa los retrasos en él envio
de los productos por el desorden y distribucién en el area.
Al no apreciar un orden en el almacén se hace mas dificil poder encontrar con

facilidad los productos, y poder realizar los pedidos para su entrega.



Con el desorden se dificulta mas realizar el picking de forma diaria. Adicional a
ello también se empled la herramienta del diagrama de Pareto, para poder

cuantificar la raiz, que originan la baja productividad.

Tabla N21 Tabulacién de datos

FRECUENCIA FRECUENCIA

ITEM CAUSAS ORDENADA ABSOLUTA 7 ACUMULADO
A Espacio insuficiente 29 29 12%
5 falta de estandarizacion de 97 56 3%
procesos

c ausencia de indicadores de o5 a1 33%
control

D Almacenamiento inadecuado 23 104 43%

. Falta_l de capacitacion mejora 22 126 5206
continua

- Herramientas de traslado en mal 1 147 60%
estado

G Poca coordinacién y ausentismo 20 167 68%
del personal

H  Falta de mantenimiento 18 185 76%

' Envio erréneo de pedidos 15 200 82%

J Transito aglomerado 18 218 89%

K Computadoras en mgl estado y 16 934 96%
programas desactualizados

. Retragos de envio de los 10 " 100%
materiales

TOTAL 244

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla N2 1, se muestra el listado de los problemas segun su frecuencia
observada considerado en porcentajes. Segun las tablas de frecuencias se puede
resaltar las siguientes causas mas relevantes: Espacio insuficiente en el area, falta
de estandarizacion de los procesos, ausencia de indicadores de control,
almacenamiento inadecuado, falta de capacitacion de mejora continua, las
herramientas de traslado de productos en mal estado, poca coordinacion en el area,

falta de mantenimiento en las maquinarias y los envios erroneos en los pedidos.



Figura N°2 Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion Propia

En la figura N2 se puede observar principales causas como el almacenamiento

inadecuado, falta de capacitacion, espacio insuficiente en el area y la ausencia de

indicadores de control.

Las interrogantes que se dan a conocer son los siguientes:

Problema General

¢En qué medida la aplicacién de las 5°S mejora la productividad en el almacén de

la empresa Lineas Gourmet SAC, Lima, 20237

Problemas especificos

¢En qué medida la aplicacion 5°S mejora la eficiencia en el almacén de la empresa

Lineas Gourmet SAC, Lima ,2023?

¢En qué medida la aplicacion 5°S mejora la eficacia en el almacén de la empresa

Lineas Gourmet SAC, Lima ,2023?
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70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
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El presente proyecto se justific6 de manera tedrica, ya que se redacto con la finalidad
de brindar conocimientos béasicos para establecer un proyecto de mejora que
disminuya los procesos de almacenamiento. Sanchez Carlessi, (2018). También de
forma practica por que presenta una solucion a corto plazo en donde se puede
apreciar el aumento de la productividad y la disminucion de demoras y retrocesos
que afectan a los pedidos realizados en el almacén.

El presente proyecto de investigacion tiene justificacion de relevancia social, debido
a que en cualquier lugar de la empresa se puede desarrollar a contribuir mejoras y
reduccion de gastos con una minima inversion de sostenimiento, en donde favorece
a nuevas vacantes laborales, de esta forma se reduce la desempleabilidad y brinda
desarrollo al pais. Sanchez Carlessi, (2018).

De otra forma también da a conocer el desarrollo del impacto del medio ambiente,
través de la clasificacion y limpieza en el area. Sanchez Carlessi, (2018).

Adicional a ello , la contaminacién ambiental se reduce, a travées de la seleccion de
productos desechables y desperdicios que se dan en el area, también se comparte
y cultiva los valores primordiales y habitos tales como: la disciplina, la limpieza, la
organizacion, la planificacion y el orden.

El beneficio de esta metodologia es que brinda nuevas herramientas de control.

El presente proyecto tiene como eje principal mejorar la productividad.

Las 5s busca reducir gastos, mediante el habito de la cultura de la limpieza
establecido en el &rea.

La metodologia de las 5°S entrega beneficios como el crecimiento de la
productividad, viabilidad en los procesos, Adicional a ello en el desarrollo de mejoras
intangibles como trabajo en equipo, la proactividad y liderazgo (Jaume A., Eduard V.
2018).

Esta herramienta se realiza mediante habitos de disciplina. Dorbessan(2020).

Por tales motivos expuestos se presenta a los objetivos generales y especificos:

Objetivos generales

Determinar cémo la aplicacion de las 5°S mejora la productividad en el almacén de

la empresa Lineas Gourmet SAC, Lima,2023



Objetivos especificos

Determinar en qué medida la aplicacion de las 5°S mejora la eficiencia en el almacén

de la empresa Lineas Gourmet SAC, Lima, 2023

Determinar en qué medida la aplicacion de las 5°S mejora la eficacia en el almacén

de la empresa Lineas Gourmet SAC, Lima, 2023

Con dichos objetivos sefialados se plantean las siguientes hipétesis dadas a

conocer:

Hipotesis general

La aplicacién de las 5°S mejora la productividad en el almacén de la empresa
Lineas Gourmet SAC, Lima, 2023

Hipodtesis especificas

La aplicacion de las 5°S mejora la eficacia en el almacén de la empresa Lineas
Gourmet SAC, Lima,2023

La aplicacion de las 5°S mejora la eficiencia en el almacén de la empresa Lineas
Gourmet SAC, Lima,2023

Ver anexo N1 ,en donde se aprecia el cuadro de la matriz de consistencia.



I.MARCO TEORICO

Tenemos como antecedentes internacionales y nacionales los siguientes:

Hernandez (2019) en la investigacion titulada “propuesta de implementacion de la
herramienta de mejora continua en los almacenes de productos en Bogota “.
Presenta un disefio de investigacion pre-experimental.Se establecié una propuesta
de mejora utilizando la herramienta de las 5s.0Obteniendo como resultado una
eficiencia de 68% a obtener un 82%, gracias a aplicar los beneficios del habito de la
cultura del orden y limpieza.

Sostiene en su proyecto que mediante la supervision de un buen manejo de
inventarios, se da a conocer el control de los productos en el almacén, estableciendo
las facilidades al elaborar un pedido en las entregas de los productos de forma
remota.Atribuye habitos como la disciplina, el orden y la limpieza.

Herrera (2019) en su trabajo de investigacion titulada, “aplicacion de la metodologia
5s para mejorar la productividad en el sector metalmecanico de Cartagena’,
Colombia. Tuvo como objetivo aplicar esta metodologia para reducir los costos, el
tiempo, reducir el esfuerzo del ser humano. Esté investigacion presenta un enfoque
con un disefo preexperimental.

Los resultados obtenidos fueron los siguientes: anteriormente 25% a obtener 70%
en eficiencia y eficacia de 50% a 90%. Con el objetivo de poder reducir los
desperdicios, el tiempo de elaboracion de los productos, para poder mejorar la
productividad y los elementos de medicion.

Esta investigacion nos transmite aporte favorable en la organizacion y la mejora en

el area.

Nava-Martines (2018). México. En su trabajo de investigacion denominado
‘implementacion de la Metodologia de las 5’S en un taller de servicios.
Presentan un enfoque de disefio pre-experimental . En la implementacion llegaron
a una conclusion que el beneficio de esta herramienta se puede resaltar en la
productividad que se redujeron 40% en sus costos de mantenimiento y 70% de
porcentaje de accidentes ocasionados. Aumentaron 10% en la variable de
productividad de obtener un 80% a tener como resultado un 90%. Asimismo se
registro una aprobacion de los logros realizados en el area y parte de los beneficios
obtenidos fue el trabajo en equipo.



Yantalema O. (2020), Guayaquil. En su proyecto de investigacion denominada,
Implementacion de la metodologia 5 S en el taller mecénico de una industria de
alimentos, Guayaquil. Que al aplicar las 5s obtuvieron un resultado favorable, en
donde tuvieron un aumento en la productividad de 32.57% hasta 77.43%, también
por parte de la eficiencia calculada se obtuvo un 71% a obtener un 91%. Parte del
beneficio de la mejora resultaron ser debido a que se minimizaron los tiempos mal
ejecutados en las operaciones diarias. El trabado con el habito de la disciplina fue

unos de los ejes primordiales para la implementacion.
En los antecedentes nacionales tenemos a los siguientes:

Como sefiala Nafiacchuari,P.(2018). En la tesis denominada “Implementacion de
las 5s para mejorar la productividad en el area de almacén de la empresa pinturas
Bicolor SAC, Los olivos ,2018” El tipo de investigacion es cuantitativa, presenta un
enfoque de disefio pre-experimental ,en donde el desarrollo de la investigacion se
da a conocer el desarrollo de las 5s teniendo como objetivos reducir el picking o
elaboracién de pedidos en el area.

Obteniendo como resultado una productividad de 62 % y posteriormente aplicando

las 5S, se da un incremento en un 88% en el area, con un aumento de 26%.

Como sefiala Chacon & Ochoa, (2019). Lima. En su investigacibn denominada,

Aplicacioén de la metodologia de las 5s para mejorar la productividad en el taller de

confeccion de la empresa Enmanuel L.O., Comas, 2019. La empresa tuvo resultados

favorables en donde se obtuvieron resultados como de obtener una eficacia de 74.26%

a 88.32%, esto se realiz6 empleando el buen manejo del tiempo de confeccion en los

productos. Dicha investigacién tuvo como enfoque de disefio pre-experimental. ,con

un plan de desarrollo de las 5s ,brindando los beneficios de la disciplina, como un

ambiente mas ordenado y limpio en el area.

Huaman (2021) Investigacidn denominada,” Implementacion de las 5S para
incrementar la productividad en el area de produccién en una planta siderurgica,
Lima, Pera. Dicho obtuvieron un aumento favorable para el area de produccion
,gracias al habito del orden y limpieza desarrollada en cada etapa.

La investigacion es cuantitativa, disefio preexperimental, de tipo explicativa vy

aplicativa .Los resultados que se obtuvieron fueron 81.30% del pretest y aplicando



las 5s se obtuvo un porcentaje de 97.24% post test, se incremento la productividad
en un 25.75%

Nos sefiala Figueroa, L. (2018). En su trabajo de tesis denominada “implementacion
de las 5s para la mejora en la gestion del almacén en Balu General imports SAC, ate
vitarte,2018”.El presente proyecto presenta un enfoque cuantitativo ,con un disefo
preexperimental .Mediante este desarrollo se dio a conocer el habito de las 5s con
una comparacion en la productividad de 43% a obtener 61.63%.Se implemento las
5S con la divisién de todos los items en el almacén, obteniendo un menor tiempo en
la elaboracion de los pedidos para el procesamiento de las entregas diarias de forma

remota.

Metodologia de las 5s

La metodologia de la 5s segun Pérez(2018),relata que surgié en Japon, fue una
propuesta por parte de los cientificos como desarrollo de la mejora de la calidad ,se
compone de cinco etapas ,el seiri,el seiton,Seiso,el seiketsu y shitsuke.Esta técnica
fue utilizada por las empresas de Toyota en los afios 1960,para mejorar el espacio
de trabajo, Este método trata de organizar las cosas, separar los lineamientos

buenos y malos de la empresa y mantener el orden en las cosas.

De acuerdo a Dorbessan(2020),sefala que las 5s es una herramienta de mejora
que establece beneficios al implementarlo en la empresa como la mejora de la
calidad en el area ,el aumento de la productividad y un ambiente de trabajo mas
estructurado que se da en la comunicacién ,la creatividad ,la autoestima y el

aprendizaje organizacional del equipo de trabajo.

Beneficios de la metodologia de las 5s.Segun Dorbessan(2020).
- Los materiales que no se utilizan se han eliminado .
- Los ambientes se encuentran mas ordenado y limpio.

- Existe un control visual ,en donde se visualizan las faltas y errores mas frecuentes.

Esta metodologia se desarrolla de 5 etapas :



1.Seiri o clasificacion :Consiste en seleccionar ,separar los productos u objetos de
los que se utiliza y los que no ,como las maquinarias,enseres,materia prima
,herramientas de traslado ,los utiles ,entre otros. Dorbessan(2020).

Ventajas de clasificar son :

Aumenta el espacio ,hay mayor transito, hay una clasificacion de los productos ,se
reduce el tiempo de ubicar y reconocer cada objeto.

2.Seiton u orden : Se lleva a cabo con el ordenamiento correcto de los elementos
luego de haberlos clasificados. Adicional a ello poder identificar el grado de utilidad
de cada producto. Dorbessan(2020).

Ventajas de ordenar y aplicar la 2da etapa :

Se disminuyen las tareas, se ocupa menos area y espacio , se evitan interrupciones
y reprocesos en el area.

3.Seiso o Limpieza :Consiste en unir la actividad del mantenimiento autébnomo y
rutinario, como también en eliminar las fuentes de suciedad ,teniendo un ambiente
mas agradable y organizado. Dorbessan(2020).

Ventajas de limpiar y aplicar la 3era etapa:

Mantener un lugar mas limpio ,motiva a los colaboradores al momento de ir a trabajar
,aumenta la conservacion de las herramientas y equipos .

4.Seiketsu o estandarizacion: Consiste en mantener las 3 etapas primeras
etapas,atraves de cuadros de control. Adicional a ello convirtiéndolo en un héabito
frecuente. Dorbessan(2020).

5.Shiksuke o disciplina: Consiste establecer una cultura de los estandares realizados
en el &rea. Dorbessan(2020).

Ventajas de la disciplina o la dltima etapa: Se crea un habito de mejora continua a

través la ejecucién de la disciplina .

Las 5S: Es una técnica cuyo eje se enfoca en la mejora continua, desarrollandose
en procedimientos simples, segmentados en una integracién de trabajos rutinarios

através del ordeny lalimpieza. (Manzano y Gisbert, 2018).

Seiri: Se clasifica cada elemento u objeto en el area .(Berganzo J. 2020).
Seiton: Considerar el uso especifico de las herramientas de utilizacién, mediante el

orden en el area de trabajo, de tal forma que reduzca el tiempo en las operaciones.
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Para poder dar el cumplimiento es necesario el compromiso de los colaboradores,
solo de esta forma se obtendran beneficios positivos que se necesita. (Manzano &
Gisbert, 2018).

Seiso: Luego de haber sido clasificado y ordenados, los elementos deben estar en
buenas condiciones (Manzano & Gisbert, 2018)

Seiketsu: Se refiere a conservar las etapas anteriores, hasta poder tomarlo como
hébito, es recomendable realizarlo de manera diaria poder seguir con los
lineamientos realizados. (Manzano, M. 2018).

Shitsuke: Se lleva a cabo el cumplimiento de las normas internas. Para poder llevar
a cabo el habito de la disciplina se debe realizar las etapas de forma correcto
(Berganzo Justo 2020).

La Productividad: Es una variable en donde se emplea factores como la eficiencia
para los procesos productivos y la eficacia para el cumplimiento de objetivos.
Villamil (2020).

Importancia de la productividad: es la integracién del valor, de la cantidad y de los

procesos. (Yadav, 2018, parr. 7).

Procesos: Los procesos son la secuencia de actividades planificada .Moreno, O.
(2017).

La Eficiencia: Capacidad de obtener la minima utilizacién de los recursos de un

area determinada. (Ganga, Casinelli, Pifilones y Quiroz, 2018, p. 131).

La Eficacia: Se lleva a cabo los objetivos realizados en un tiempo establecido.
Garcia Gonzalo (2018).

Almacén: Se desarrolla en parte de la cadena de suministro de los productos en
un area determinada, con el objetivo de garantizar los productos en un buen
estado. Morillo D. (2019).

Valor agregado: Caracteristica esencial en un proceso, es adicionar de forma

gradual el valor del producto. Herrero Mendoza, A. (2018).

11



lIl. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de Investigacion: El presente proyecto es aplicada ,en donde se da a
conocer la realizacion del planteamiento .Sanchez Carlessi, (2018).

La investigacion es cuantitativa debido a que analiza la informacion, con el objetivo
de poder responder a las interrogantes y realizar las hipotesis planteadas.
Hernandez-Sampieri, R. & Mendoza, C (2018).

La investigacion tiene un nivel explicativo, porque se indaga y busca informacion
para determinar las causas y el efecto posterior al experimento. Realizando uso de
las pruebas de contrastacion de las hipotesis. Arias, Fidias G (2018).

3.1.2. Disefio de Investigacion:

El disefio tiene un enfoque pre-experimental, Segun Sanchez et al. (2018) sefiala
que el disefio no emplea dicha asignacion de forma aleatoria, perdiendo al

ejecutarla menor validez interna, y a su vez, el control en las variables obtenidas.

3.2. Variables y operacionalizacion

Variable independiente: Las 5's

Definicion conceptual

Es una técnica aplicada a nivel mundial, se desarroll6 inicialmente en las empresas
japonesas, a través de la sencillez por ejecutar los procedimientos con el fin de
poder incrementar el valor dentro de su entorno (Aldavert, Vidal, Lorente & Aldavert,
2018).

Definicion operacional

Es un soporte de mejora continua que se desarrolla para mejorar el ambiente de
trabajo en un area determinado, disminuir los costos, desarrollar un sistema
preventivo, hacerse mas productivo Yy la optimizacién de procesos condiciones de

mejora.
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Los indicadores son los Siguientes:
Dimension 1.- Clasificar: separar los productos u objetos de los que se utiliza y los
gue no ,como las maquinarias,enseres,materia prima ,herramientas de traslado ,los

Gtiles ,entre otros. Dorbessan(2020).

Indicador 1.- Materiales necesarios

materiales que se clasificanx100

Formula: -
total de materiales

Dimensién 2.- Ordenar:: Se lleva a cabo con el ordenamiento correcto de los

elementos luego de haberlos clasificados. Dorbessan(2020).

Indicador 2.- Materiales ordenados

materiales ordenados *100

Formula: -
total de materiales

Dimensién 3.- Limpiar: Es eliminar las fuentes de suciedad ,teniendo un ambiente

mas agradable y organizado. Dorbessan(2020).

Indicador 3.- Materiales Limpiados

Limpiezas realizadas *100

Formula: —
Limpiezas programadas

Dimension 4.- Estandarizar: Consiste en mantener las 3 etapas primeras
etapas.Adicional a ello convirtiéendolo en un habito frecuente. Dorbessan(2020).

Indicador 4.- Materiales que se encuentran estandarizados

Estandares realizados 100

Formula:
Estandares esperados
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Dimension 5.- Realizacion de la disciplina:

Indicador 5.- Cumplimiento de la disciplina: Es establecer una cultura de los
estandares realizados.Se crea un habito de mejora continua a través la ejecucion
de la disciplina. Dorbessan(2020).

Actividades realizadas *100

Formula: —
Actividades programadas

Variable dependiente: La Productividad

Definicion conceptual

La productividad es la variable a medir el incremento de la sostenibilidad en el

tiempo de un proceso realizado. Villamil (2020)

Definicion operacional

La productividad se desarrolla en la capacidad de poder suministrar los recursos
propios de la empresa de una manera de una manera eficiente y eficaz ,al cumplir
con los objetivos realizados al periodo que se va desarrollando las operaciones.

Los indicadores son los Siguientes:

Indicador N2 1 : Eficiencia

Tiempo util *100

Formula: — : -
Tiempo disponible

Indicador N2 2: Eficacia

Total de productos entregados *100

Formula:
Total de productos programados

La productividad se calcul6 por el producto de la eficiencia y eficacia es decir:
Formula : Productividad = Eficiencia x Eficacia
Segun lo comentado se relaciona en un grafico denominado Matriz de

operacionalizacion, ver en anexo 2.

14



3.3. Poblacion, muestra y muestreo

3.1.1. Poblacién: Universo a analizar o conjunto de datos a analizar en donde se
va realizar dicha investigacion por parte de los elementos seleccionados.
Hernandez, Fernandez y Baptista (2018, p. 174).

También se denomina el conjunto de elementos que se pueden llevar a cabo en la
observacion y medicion. Valderrama (2018).

Para la presente investigacion se considero a los pedidos entregados

3.1.2. Muestra: Es una parte del total de la fraccion de la poblacién, en donde se
someten a observaciones con la finalidad de poder obtener resultados 6ptimos
para la investigacion mostrada. Pedro Lopez-Roldan P. & Fachelli S. (2018, pag.
6).

La muestra para la presente investigacion esta formada por el mismo numero se
seleccion de datos.

3.1.3. Muestreo: Se le denomina lo no probabilistico (Johnson, Hernandez-
Sampieri et al y Battaglia, 2019).

3.1.4.Unidad de analisis: Es un pedido entregado en el almacén.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos:

Para Palella y Martins, (2018), Denota que la observacién es directa cuando el
investigador se relaciona directamente con el fenbmeno a investigar.

Adicional a ello, se desarroll6 parte documentaria de las 5S en el almacén y
primordialmente los registros de control y medicion.

Instrumentos: Como parte de los documentos e instrumentos se dan las hojas de
verificacion, de consolidacion y aprobacion de auditoria. Hernandez Mendoza S. &
Duana Danae (2020).

La recoleccién de datos se dio con el apoyo y soporte de las fichas de observacion,
y las observaciones de la causa raiz del problema también se lleva a cabo en
paralelo las herramientas de medicion y control que se ha venido desarrollando.

Los instrumentos se presentan en el anexo 3y 4.
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3.5. Procedimientos:

Situacion actual

Lineas Gourmet SAC. Es una empresa peruana que se dedica a la comercializacion

de productos hidrobiolégicos (Pescados y mariscos), para el mercado de la industria

pesquera y alimentaria.

Dentro de los caracteristicas y aspectos legales de la empresa tenemos lo siguiente:

Nombre Comercial: Lineas Gourmet S.A.C.
RUC:20601527627

CIUU: Primario (Elaboracion y conservacion de pescado, crustaceos y moluscos).

CIlUU: Secundario (Venta al por mayor de alimentos y bebidas y tabaco).

Croquis: Figura N°3 — Ubicacion de la empresa
— e e -
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c e P LOS PINOS
TION a8 Real Plaza Villa M
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AMERICA aie IMPERO - y
(& ] & Aa 1
1 DE JUNIO
E ABRIL (&= S URANMARCA
JOSE CARLOS S AT
A Club Zonal MARIATEGUI aVILLADES
Huayna Capac SISOL Salud SG%CUTD%R; s
Lineas Gourmet S.A.C. ° ViiiaaiSalvagor
(& | (S Parc
LAS BRISAS A
DS Q Sede Legado
Mercado Unicachi A Villa El Salvador
ASOC VILLA c
RESIDENCIAL
ABEL UNICACHI VILLA EL
LA o SALVADOR
VIVIENDA SECTOR 11
s CALIFORNIA AE) GRUPO 16
5 N1 F M
GS3 < e =)
B L1/ M
A L1 B BSF Almacenes del Peru M
(=) xl 5 PAMPLONA ALTA o Vil
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11
- Cc1 - E1 o M :
ASOC = .
A1 COOP LAS - »
S VERTIENTES VILLA RICA '

Fuente: Google maps

Diagrama de Analisis de Proceso Actual de la empresa-Pretest

En la figura N3 se describe las actividades que se realiza al entregar los pedidos

del almaceén, se describe parte de las actividades que se realizan con normalidad

en el area
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Figura N24 Diagrama de Andlisis de proceso — Pretest

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

Diagrama N° 1 ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Ficha N°1 Operacion O 11
Actividad Entrega de pedido del almacen Transporte |:> 3
Espera D
Inspeccion O 3
Almacenamiento v
Metodo Propuesto ( ) Actual(X ) Distancia(m.)
Tiempo(min) 180
Lugar: Almacen central Costo
Operario: Mano Obra
Realizado por : Williams Sulca Tito Fecha: Jun-22|Material
Aprobado por: Fecha: TOTAL
Tiempo SIMBOLOS .
N ACTIVIDADES antidd | Distm) | min) [ QO DO Observaciones
1 Recepcion del pedido 1 5 R
2 Validacion del pedido recibido 9 =
3 Llenar formato de ingreso de mercaderia 6 L
4 desplazamiento al almacen 12
5 separacion de mercaderia 18 4]
6 verificar cantidad de mercaderia 14 —>
7 anotacion de cantidad 5
8 desplazamiento a la zona de packing 16 | embolsado
9 Verificar las condiciones del producto 6 =
10 colocar embolsado 9 4 por unidad
11 colocar etiquetado 10 Y por unidad
12 se encaja los productos embolsados 18 V
13 apuntar los productos encontrados 6 *
14 Llenar formato de salida de mercaderia 6 v
15 Apunte de productos faltantes 5 ¥
16 colocar datos y cantidades 12  /
17 trasladar a la zona de despacho 16 =
18 Entregar al jefe o encargado del area 8
TOTAL 1 180 u 3 3

Fuente: Elaboracion propia

Se puede visualizar en la figura N°4 el recorrido de las operaciones de la

entrega de los pedidos de los productos.

Resultados Pretest

Mediante el cuadro de evaluacion de datos, se recopilo informacion del area del

almacén mediante una auditoria interna que consta de check list de verificacion

de la situacion interna del area.

Primeramente se va a analizar la variable independiente mediante la auditoria

de las 5S, con el fin de obtener un cumplimiento inicial en las etapas que se

conforman.
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Tabla N32 Check list antes de implementar las 5S

Empresa:’Ll’neas Gourmet S.A.C. CHECK LIST ‘}\(“)b%mm
Area: Almacén i
Calificacion - Puntaje Indicaciones:
Mediante la presente EECHA:15-06-22
1 = No hay implementacién encuesta solicitamos
2 = 30% de cumplimiento repon(_ja con la mayor
3 = 65% de cumplimiento conof:li%CigE?oaggsible
4 = 95% de cumplimiento ' ALTERNATIVAS
Seiri — Clasificar 1 2 3
N°1 Existen materiales innecesarios X
N°2 Se distribuyen de forma correcta los materiales X
N°3 Realizan el procedimiento de los materiales no necesarios X
N°4 Hay sefalizaciones en el area X
N°5 Tienen capacjdad para reconocer lo necesario de lo innecesario en su X
area de trabajo
Puntaje total 4
Seiton -Ordenar 1 2 3
N°6 Se identifican con facilidad los elementos X
N°7 Existe una ubicacién de los productos establecido X
N°8 Hay facil reconocimiento de los elementos en su lugar X
N°9 Se ubican correctamente las devoluciones X
N°10 Existe un area de recepcion establecida X
Puntaje total 5
Seiso - Limpieza 1 2 3
N°11 El area se encuentra totalmente limpio X
N°12 Se realizaron planeamiento de los elementos en el area. X
N°13 Existe un cronograma de actividades de limpieza X
N°14 Se da un cumplimiento de las actividades de limpieza X
N°15 Se realiza la entrega de todos los materiales de limpieza X
Puntaje total 4
Seiketsu - Estandarizar 1 2 3
N°16 Se realiza la normativa de los establecido en el area X
N°17 Se realiza el compromiso de los colaboradores en el area X
N°18 Se convoca a capacitaciones de mejora en el area X
N°19 Se llevan a cabo las validaciones de orden y limpieza X
N°20 Se da con el cumplimiento de las 3 etapas anteriores X
Puntaje total 4
Shitsuke - Disciplina 1 2 3
N°21 Se lleva a cabo un feeckback de las actividades laborales X
N°22 Se lleva a cabo de forma correcta las actividades X
N°23 Hay buena comunicacién y un mutuo respeto dentro del area X
N°24 Se realiza de forma diaria las 5s X
N°25 Se da con el cumplimiento de Igs normas de seguridad dentro del X
area
Puntaje total 4

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla N°2, se puede visualizar el resultado del pre-test para la auditoria
interna.

Atraves de la tabla N23 se describe los resultados que se han obtenido en la
auditoria interna .

Tabla N2 3 Tabla de Resultados antes de la implementacion

DESCRIPCION 5S PUNTUACION D‘i’;‘g@é’? PORCENTAJE
%

1S CLASIFICAR 4 20 20%
25 ORDEN 5 20 25%
3s LIMPIAR 4 20 20%
43 ESTANDARIZAR 4 20 20%
55 DISCIPLINA 3 20 15%

RESULTADOS 20 100 100%

Fuente: Elaboracién propia

Figura N@5 Rango de Resultados Obtenidos

Rango de Resultados
0a20% = Muy bajo
21%a 40% = Bajo
41% a 60% = Normal
61%a 80% = Bueno
81%a 100% = Muy bueno

Fuente: Elaboracién propio

Los resultados obtenidos antes del desarrollo de la implementacion de las 5s
fueron las siguientes:

El resultado del porcentaje es de 20%, que si apreciamos en la figura N3 en la
escala nos indica que corresponde a un nivel muy bajo

Referente a la tabla N23 se aprecia que la lera S que es clasificar se obtiene
como resultado un 20%, debido a la gran cantidad de productos innecesarios,
sin clasificar, ni un lugar determinado en donde se debe trasladar los
materiales de forma correcta.

La 2da S que es el orden, tiene como resultado un 25%, debido a que no tiene
un orden establecido de los productos con el fin de poder flexibilizar las

entregas de los pedidos.
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La 3era S es la limpieza, que tiene como resultado un 20%, debido a que
todavia no se ha establecido un cronograma, ni una gestion de coordinacion de
las tareas diarias.

La 4ta S es la estandarizacidn, que tiene como porcentaje un 20%, debido a
que hay un manual de procedimientos, ni un testeo del area, ni un diagrama de
operaciones en donde se pueda visualizar parte del desarrollo del recorrido de
las areas, con el fin de cualquier colaborador que es nuevo, pueda identificar o
ubicar con facilidad los productos.

La 5ta S es la disciplina, que tiene como porcentaje un 15%, debido a que los
colaboradores todavia no cuentan con normas y reglas establecidas que tienen
gue seguir de forma diaria, semanal, mensual y anualmente.

Asimismo con los resultados obtenidos para poder complementar se realizar un
diagrama del radar de la metodologia 5S, en donde podemos apreciar con
facilidad en que etapa se encuentra el area del almacén de la empresa.
Mediante la figura N.° 4 describimos el nivel en que se encuentra la auditoria

realizada.

Figura N2 6 Diagrama del Radar de la Metodologia 5s

CLASIFICAR

DISCIPLINA ORDEN

ESTANDARIZAR LIMPIAR

Fuente: Elaboracion propia
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Se aprecia en la figura N84 que al aplicar la auditoria interna de las 5s se
encuentra todavia en su etapa inicial con un 20%.

Durante el andlisis de la variable independiente, utilizando los criterios de la
auditoria podemos obtener como resultado que el nivel de cumplimiento nos
obtiene que no hay implementacién en el area del almacén referente a la
metodologia de las 5S.

Por otro lado, para poder desarrollar el analisis de la variable dependiente que
es la productividad se desarroll6 como base lo siguiente:

Como primer punto, tenemos al estudio de tiempos y movimientos que se

desarrollan las actividades, por tal motivo se emplearon las férmulas siguientes:

Tiempo Observado promedio

Formula: Tiempo promedio=promedio de tiempos observados

Tp =To

T.P.: Tiempo promedio general

T.o: Promedio de los tiempos observados en el area

Tiempo Normal

Formula: Tiempo Normal=Tiempo promedio x factor de calificacion

Tn=TpxFc

T.n: Tiempo normal de toma

T.p: Tiempo promedio de toma

F.c: Factor de calificacion de toma
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Tiempo estandar

Formula: Tiempo normal de toma x (1 + suplemento)

Te=Tnx(1+S5)

T.e: Tiempo estandar de toma
T.n: Tiempo normal de toma
S: Suplemento (%) de realizacion

Para poder resolver el factor de calificacion del colaborador se utilizo el sistema

de Westinghouse

Mediante la tabla N°14 podemos observar la toma de tiempos y movimientos de

la recepcién de los productos hasta el almacenamiento de forma secuencial.
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Tabla N° 4 - Toma de tiempos y movimientos-Pretest

Factorde  TIEMPO Total TIEMPO
ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO(SEG.) Top Valoracion NORMAL Suplementos ESTANDAR
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10
Recepcién del 5
pedido 423 | 4.21| 425| 4.23| 428 | 4.25| 4.26| 4.27| 4.25| 4.26 4.26 1.04 4 1.12
Validacién del 9
pedido recibido 742 7.42| 746 | 7.41| 7.42| 738| 739| 7.41| 7.42| 7.41 7.41 1.04 8 1.12
Llenar formato
de ingreso de 6
mercaderia 5.21| 5.22| 5.25| 5.24| 5.21| 5.22| 528| 5.27| 5.22| 5.23 5.23 1.04 5 1.12
desplazamiento 12
al almacén 10.22 | 10.19 | 10.22 | 10.23 | 10.21 | 10.25| 10.24 | 10.22 | 10.21 | 10.22 | 10.22 1.04 11 1.12
separacion de 18
mercaderia 15.32 | 15.31 | 15.29 | 15.31 | 15.29 | 15.28 | 15.27 | 15.28 | 15.29 | 15.28 15.28 1.04 16 1.12
verificar
cantidad de 14
mercaderia 12.15| 12.12 | 12.13 | 12.15| 12.11 | 12.19| 12.18 | 12.19| 12.17 | 12.18 12.18 1.04 13 1.12
anotacion de 5
cantidad 411 412 411 415 4.15| 417 419 4.16| 4.15| 4.13 4,13 1.04 4 1.12
desplazamiento
alazonade 16
packing 13.40| 13.39| 13.37| 13.32| 13.32 | 13.36| 13.38 | 13.35 | 13.35| 13.32 | 13.32 1.04 14 1.12
Verificar las
condiciones del 6
producto 5.12| 5.13| 5.15| 5.18| 5.15| 5.16| 5.14| 5.18| 5.19| 5.17 5.17 1.04 5 1.12
colocar 9
embolsado 8.12| 8.11| 8.13| 819 8.17| 816| 816| 8.13| 814 | 8.15 8.15 1.04 8 1.12
colocar 10
etiquetado 8118812 811 813| 811 | 8.13| 8.13| 8.18| 8.16| 8.17 8.17 1.04 8 1.12
se encaja los
productos 18
embolsados 15.23 | 15.22 | 15.21 | 15.22 | 15.23 | 15.24| 15.21 | 15.25| 15.21 | 15.22 15.22 1.04 16 1.12
apuntar los
productos 6
encontrados 541| 542| 545| 543 | 541| 547| 545| 547 | 5.41| 5.42 5.42 1.04 6 1.12
Llenar formato
de salida de 6
mercaderia 5.11| 5.12| 5.15| 5.13| 5.14| 5.12| 5.15| 535| 5.38| 5.37 5.37 1.04 6 1.12
Apunte de
productos 5
faltantes 415 4.19| 421 417 4.17| 4.18| 4.12| 4.15| 4.18| 4.21 4.21 1.04 4 1.12
colocar datos y 12
cantidades 10.21 | 10.24 | 10.28 | 10.29 | 10.23 | 10.24| 10.21 | 10.28 | 10.26 | 10.25 10.25 1.04 11 1.12
trasladar a la
zona de 16
despacho 13.33 | 13.31| 13.35| 13.37| 13.38 | 13.37| 13.31 | 13,35 | 13.37| 13.38 | 13.38 1.04 14 1.12
Entregar al jefe
o encargado 8
del area 7.12| 7.11| 7.15| 7.17| 7.15| 7.13| 7.17| 7.19| 7.21| 7.18 7.18 1.04 7 1.12
TOTAL
154.55 ( 161  TOTAL(MINUTOS) 180.0
MINUTOS)

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla N° 5 - Calculo de eficiencia - pretest

Empresa: Lineas Gourmet SAC D
. =, ,Gourmet
Area: Almacén
dimension Indicador Formula
. . ’ . *
Eficiencia Tiempo de entrega Tlemgo l‘JtI| 1.00
tiempo disponible
Tiempo Util Tiempo Eficiencia
Fecha-2022 p. Estandar
(min) . %
(min)

Semana 1 660 900 73.33%

Semana 2 620 900 68.89%
MAYO

Semana 3 690 900 76.67%
Semana 4 670 900 74.44%
Semana 5 680 900 75.56%
JUNIO Semana 6 660 900 73.33%
Semana 7 690 900 76.67%
Semana 8 630 900 70.00%
Promedio 73.61%

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla N°5 se puede apreciar el célculo de eficiencia que nos da como
resultado un promedio de 73 % de eficiencia,
Tabla N°6 - Calculo de eficacia-pre test

Empresa: Lineas Gourmet SAC \D,....
Area: Almacén = W
Dimensién Indicador Formula
. Tiempo de entregas Total de productos entregados *100
Eficacia .
de materiales Total de productos programado
Fecha-2022 Total de productos Total de productos Eficacia
entregados programados %
Semana 1 31 48 64.58%
MAYO Semana 2 29 41 70.73%
Semana 3 30 42 71.43%
Semana 4 29 41 70.73%
Semana 5 31 45 68.89%
JUNIO Semana 6 33 44 75.00%
Semana 7 35 46 76.09%
Semana 8 31 47 65.96%
Promedio 70.43%

Fuente: Elaboracion propia




Mediante la tabla N°6, se puede apreciar que tenemos como resultado en
promedio en la eficacia de 70.43%.

Tabla N°7- calculo de la productividad -Pretest

Empresa: Lineas Gourmet SAC ~\-\r)¢-%ir}f,?ﬁl
Area: Almacén Bl
Dimension Indicador Formula
Cantidad de
Productividad productos entregados / Eficacia * Eficiencia
tiempo programado
Fecha -2022 Eficacia (%) Eficiencia (%) Produ(;t);wdad
Semana 1 65% 73.33% 47.36%
Semana 2 71% 68.89% 48.73%
MAYO
Semana 3 71% 76.67% 54.76%
Semana 4 71% 74.44% 52.66%
Semana 5 69% 75.56% 52.05%
JUNIO Semana 6 75% 73.33% 55.00%
Semana 7 76% 76.67% 58.33%
Semana 8 66% 70.00% 46.17%
TOTAL 70% 74% 51.88%

Mediante la tabla N°7 se puede apreciar que tenemos como resultado en
promedio de 51.88% de productividad.

Asimismo se aprecia el resumen de la eficiencia, eficacia y productividad.

Para finalizar de la informacion realizada del pre-test se da a conocer que existe

una oportunidad de mejora de 48.12 por parte de la investigacion.

Implementacion

De acuerdo con los datos obtenidos en el pre-test resuelto, se da a conocer y
a detallar la solucion mediante la aplicacion de las 5S.

Esta implementacion se llevo a cabo por 3 fases: Planificacion, implementacion
y seguimiento y control.

Para la fase de planificacién, se dio a conocer tanto a la gerencia general, como
al personal que trabaja en el area, mediante el desarrollo de charlas y cuadros
de medicion, se muestra evidencia charla grupal con el equipo. Asimismo se
desarroll6 un cuadro de control del avance gradual que se aplicé de forma

paulatina.
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Figura N@7 Fichero de control del avance de las 5s

 CLASIFICAR ORDEN LIMPIEZA 2t DISCIPLINA
Closificar Modificar fos espacios Limpior pasillos Realizar dingrama de operacidn Implementacion de sequimiento
de mejora continu
separar o necesario Ordenar pasillos Depuror merma Sequir con el monitoreo de los 3 etapas
anteriores Realizar retrolimentacion
separr [o innecesario Ordenar materiales Fliminar productos no reciclados
Crear plantillas de medicion Medicion de resultados
Medi la closificacion Realizar troslado de productos Limpieza diaria pasiillos
Crear formato de check list validacion | | Llenado de encuesta de proceso
Encuesta por cada etapa Colocar identificacion o productos Limpieza de mesas y andamio
Redlizar retroalimentacion Realizor check st de control
Medir,mediante &l formato de control Limpieza de racks y anagueles
Brindor charlo de desorrollo
Medir mediante formato de control |_J Brindar charla del qvance

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 55

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede apreciar en la figura N27 se puede ver el fichero de control de la
metodologia de las 5s.

Asimismo se da conocer a la fase de la implementacién con el cual se detalla
las etapas a seguir como las siguientes:

La primera etapa que es el Seiri — (Clasificaciébn) en donde se realiz6 la
clasificacion de todos los productos, se separ6 los productos necesarios de los
productos innecesarios. Se determino que los productos tienen que ir
encajonados, mas no sueltos, cada saldo que queda deberia ir colocado en una
caja que se identifiquen como productos de saldos de stock, para asi poder evitar
el deterioro y mal uso del producto. Durante la seleccién de los productos se
realizé el sellado y embolsado de las unidades sueltas, asimismo se clasifico los
productos que rotan mas y solicitan mayores pedidos. También se realizé el
inventario de todos los productos ocupados en el almacén. Atraves de la tabla

N°8 se denota los productos con su respectiva descripcion.
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Tabla N° 8 - Inventario de productos en el almacén

ék(:%%i\'}fﬁ'ﬁz
N° Cadigo Descripcion Estado Area
1|LG-001 Aleta de calamar Activo Almacén
2| LG-002 Atun porcién 230-250gr Activo Almacén
3| LG-003 Atun porcién 200-220gr Activo Almacén
4| LG-004 Atun porcién 180-200gr Activo Almacén
5| LG-005 Botdn de pota Activo Almacén
6 | LG-006 Cabeza de calamar Activo Almacén
7| LG-007 conchas con caparazon Activo Almacén
8| LG-008 Conchas sin coral 10/20 Activo Almacén
9| LG-009 Conchas sin coral 20/30 Activo Almacén
10| LG-010 Conchas sin coral 30/40 Activo Almacén
11| LG-011 Conchas sin coral 40/50 Activo Almacén
12 | LG-012 Conchas sin coral 50/60 Activo Almacén
13 | LG-013 Dorada entera Activo Almacén
14| LG-014 Filete de bonito Activo Almacén
15| LG-015 Bonito entero Activo Almacén
16 | LG-016 Flecha de perico Activo Almacén
17| LG-017 Trocitos de perico Activo Almacén
18| LG-018 Langostino 26/30 Activo Almacén
19| LG-019 Mejillones carne Activo Almacén
20| LG-020 Mejillén entero Activo Almacén
21|LG-021 Porciones de perico 130-150gr Activo Almacén
22 |LG-022 Porciones de perico 150-170gr Activo Almacén
23 |LG-023 Porciones de perico 170-190gr Activo Almacén
24 |LG-024 Porciones de perico 190-230gr Activo Almacén
25 |LG-025 Pulpa de cangrejo Activo Almacén
26 | LG-026 Robalo entero Activo Almacén
27 | LG-027 Salmon porcién 150-170gr Activo Almacén
28 | LG-028 Salmon porcién 170-190gr Activo Almacén
29 |LG-029 Salmon porcién 200-230gr Activo Almacén
30| LG-030 Filete de Salmon Activo Almacén
31| LG-031 Tentaculo de pota Activo Almacén
32| LG-032 Tubo de calamar Activo Almacén
33| LG-033 Anillas de pota Activo Almacén
34| LG-034 Pulpo congelado Activo Almacén
35| LG-035 Lubina entera Activo Almacén
36 | LG-036 Filete de paiche Activo Almacén
37| LG-037 Lomo de paiche Activo Almacén
38 | LG-038 Mixtura de mariscos Activo Almacén
39| LG-039 Filete de tilapia Activo Almacén
40 | LG-040 Langostino PYD Activo Almacén
41| LG-041 Filete de charella Activo Almacén
42 | LG-042 Charella porcién Activo Almacén

Fuente: Elaboracion propia

36




En la Tabla N°8 se puede apreciar el listado de los productos existentes en el
almaceén que son 42 tipos de productos. También se realizé auditorias internas
y llenados de cuadro de control en esta primera etapa para poder medir todos
los productos clasificados.

Figura N°8 — Evidencia de la etapa de clasificacion de productos.

Fuente:Lineas Gourmet S.A.C.

Como se puede apreciar en la figura N°8 se clasifico los productos necesarios
de los productos innecesarios .Se separo las cajas por tipo de producto y
descripcion.De igual forma se embolso los productos que quedaron de saldo con
el fin de poder proteger y evitar que se dafie.Asimismo se encajonaron ,se
sellaron las cajas,y se clasificaron respecto al producto que mas pedidos sale
con facilidad,se separaron en los 2 ambientes de los racks para poder clasificar
los productos.

Tambien se clasifico las canastillas con productos que no se encontraban
correctamente ,se traslado en un lugar habilitado ,con el fin de poder clasificar y

separar los demas productos.

37



Figura N° 9 — Etapa de clasificacion y distribucion de los productos.

Fuente:Lineas Gourmet S.AC.

En la figura N°9 se aprecia ya la etapa de clasificacion de los productos y
colocados en los diferente racks,habilitando los espacios para que el traslado se
de desarrolle de forma mas remota.

Ya en la etapa seiton(ordenar) se establecieron en su lugar determinado cada
producto.Luego de estar encajonados los productos se ordeno por tipo de
producto que mas movimiento tiene en los pedidos,y se coloco en los primeros
racks.Productos que son mas fragiles se coloco en la parte inicial. Tambien los
productos que menor rotacion presentan se ubico en la parte ultima del rack
Asimismo el traslado de forma eficiente de las cajas selladas y trasladadas en
sus lugares correspondiente.

Por tal motivo ,en la figura N°10 y 11 , se detallaron mediante un grafico la

evidencia correspondiente de la segunda etapa que es el Seiton.
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Figura N°10 — Evidencia de la etapa seiton — ordenar

Fuente:Lineas Gourmet
En la figura N°10 se aprecia el ordenamiento de los productos deacuerdo a la
rotacion de cada uno.

Figura N° 11 — Evidencia de etiquetas instaladas

Fuente :Lineas Gourmet S.A.C.
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En la Figura N°11 se aprecia que se coloco etiguetas con su respectiva

descripcion con el fin de poder ubicar facilmente los productos,y al momento de

realizar un pedido se pueda retirar con mayor facilidad ,asimismo se pueda

elaborar la entrega de los pedidos al almacen de forma mas remota .

Luego en 3era etapa

Seiso(Limpieza) se determino un cronograma de

actividades para cada colaborador ,separando los dias de la semana por cada

actividad.
Tabla N°9 Cronograma de forma diaria para la limpieza
TIEMPO
TAREAS RESPONSABLE _ DIAS
(min)
Limpieza Williams 20 Lunes,martes,miercoles
Racks
leple;a de 30 Lunes, martes
materiales Guillermo
Limpieza de
pisos (barrer . 20 Lun,Mart,Miercoles,juev,viernes
y trapear) Guillermo
leplgza de Williams 40 Jueves
equipos
Limpieza de - .
techo 30 Miércoles, viernes
! Pedro
paredes y
ventanas
Limpiar e
ingresar
materiales Pedro 40 Jueves, sabado
nuevos al
area

Fuente:Elaboracion Propia

Se puede apreciar en la tabla ,la distribucion de las actividades diarias que se

van a desarrollar desde la limpieza de los pisos,los racks,anaqueles,el area,entre

otros.
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Figura N°12 — Evidencia de la etapa Seiso

Fuente:Lineas Gourmet S.A.C.

Se puede apreciar en la figura la limpieza en el area ,ya no hay acumulaciones
de productos ,cajas aplastadas,ni en mal estado.Las canastillas se escuentran
distribuidas en un lugar determinado.El espacio del pasadizo se encuentra libre
sin cajas en los alrededores,ni productos deteriorados,ni saldos expuesto.

Figura N°13 — Evidencia de la limpieza en el area

Fuente:Lineas Gourmet S.A.C.

En la figura se aprecia un ambiente mas ordenado ,mas limpio con mayor
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accesibilidad al transito,en donde se puede elegir con facilidad los productos.
En la 4ta etapa que es el Seiketsu(estandarizar) vamos a apreciar el area del
almacen desarrollando de forma eficiente las 3 etapas anteriores ,con el objetivo
de poder estandarizar y convertirlo en un habito de forma diaria.

Figura N°14 Evidencia de la etapa del seiketsu

Fuente:Lineas Gourmet

En la figura N°13 se puede apreciar que se desarrollo la estandarizacion de las
3 etapas anteriores ,vemos un area donde se han clasificado los productos,se
ha separado los saldos y las cajas se han sellado ,con su descripcion
correspondiente,asimismo los productos se encuentran ordenados y
primordialmente se realizo la limpieza del area,manteniendo las etapas en el
orden sefialado.

En la ultima etapa Shitsuke(disciplina),se realizo el control de los 4 pasos
anteriores ,con el objetivo de poder generar el habito de la disciplina,cumpliendo
los pasos de clasificacion ,separando los productos de valor ,y los que no son
tratando de poder moverlos y desecharlos.Tambien reduciendo el espacio
,ordenando los productos ,si estan las cajas abiertos se sellan de forma

inmediata en el transcurso de dia.Tratando de incentivar e influir con el habito de
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la disciplina.Posteriormente brindando los resultados cada semana de nuestro
avance.Generando tambien retroalimentacion ,siempre cuestionandonos que
podemos cambiar mas adicional,donde podemos reducir mas el espacio y viendo
los productos que estan colocados estan en su sitio correcto o no.

Se implementaron auditorias internas para poder medir las etapas de cada
proceso ,cuadros de control.

En la 3era fase de la implementacion se realizo todo el monitoreo y control de la
metodologia ,se llenaron las fichas de medicion por cada etapa .Se realizo una
reunion con gerencia general para incentivar y cultivar la cultura de la mejora
continua.Se evaluaron los resultados y se plantearon nuevos objetivos con el fin

de mejorar el area y la empresa.

Cronograma de ejecucion

En la tabla N°10 ,se puede visualizar el cronograma de actividades ,en donde se
describe cada actividad de todo el desarrollo del proyecto de investigacion

,dando a conocer las las 3 fases de la aplicacion de las 5s ,en donde tenemos a

la fase de planificacion,la fase de de desarrollo y la fase de resultados obtenidos.
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Tabla N°10 Cronograma de ejecucion de actividades

ACTIVIDADES

PLANIFICACION

ABRIL MAYO JUNIO JuLIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
dlafolsfw]lof~lolofS|Id[I]II[2]S[S|2|S[(R|II|V|IQ[(I|Q|&|K|X[(]|8([3]8
S22 12(2[2121S 1< sz s|s]|s|s|sls|s]|s|s|s|ls|s]|ls|s|sls]|s]ls]s|s
b z P4 P4 z z z P4 z =z =z P =z =z =z P P =z =z P =z =z =z =z =z =z =z =z =z =z =z =z
AR R R R R R R R R EEEEEEEEE R EHE N EEEE
21212121212l lalal=1=1=1=1=l=l=z1=z1=z1=zl=|=|=|=|=[==|=[===]=]:=2
%) %) %) %) " %) %) %) %) 1] 1] L 11 11 11 L L 11 11 L L 11 11 w L L w w L L L L

(%] (%] ] (%] (%] (2] [} ] (2] (%] ] ] (2] (%] (2] 0 0 (2] (2] n n n n

Planteamiento realidad problemética

definicién e introduccién de la problemética

Elaboracién de cuadros de control

Recoleccion de datos pre-test

Andlisis y desarrollo de pre-test

Elaboracién de cronograma

Presentacion de las 5s a la gerencia

DESARROLLO

Charla y capacitacion de las 5s

Ejecucion de SEIRI

Ejecucion de SEITON

Ejecucion de SEISO

Ejecucion de SEIKETSU

Ejecucion de SHITSUKE

Auditorias interna de las 5s

RESULTADOS

Recoleccion de resultados post -test

Andlisis y resultados post -test

Presentacion de resultados obtenidos a la gerencia

Fuente:Elaboracion Propia
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Método Analisis de datos

En el presente proyecto de investigacion se utilizara el Excel para la

recoleccion de datos y el SPSS se utilizara para la validez de las hipétesis

planteadas.

Andlisis descriptivo

Dentro del analisis descriptivo se identifico la recoleccion de los datos de

tomando en consideracion la variacion de las variables y sus respectivas

dimensiones, también el criterio estadistico.

Anédlisis Inferencial

Existen 2 tipos de pruebas : Shaphiro Wilk y Kolmogorov Smirnov .En la

tabla N°12, se visualiza las condiciones a realizar la prueba.

Tabla N° 11 Prueba de Normalidad y requisitos a realizar

PRUEBA A REALIZAR

TERMINOS

Prueba de Kolmogorov Smirnov

La muestra mayor a 30 datos

Prueba de Shaphiro Wilk

La muestra menor a 30 datos

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla N° 12 - Condicion de elegir un estadigrafo

COMPORTAMIENTO INICIAL COMP?:ITJ:EMENTO ESTADIGRAFO
Comportamiento Paramétrico Comporta}m_|ento Estadigrafo T-
Paramétrico Student
Comportamiento Paramétrico Comportanpe_nto No Estqdlgrafo
Paramétrico Wilcoxon
Comportamiento No Paramétrico Comportanye_nto No Estgdlgrafo
Paramétrico Wilcoxon

Fuente: Elaboracién Propia

Al desarrollar las condiciones de realizar el estadigrafo sea T- student o
wilcoxon ,se lleva a cabo la comprobacion de las hipétesis mediante

estructura de regla de decision.

3.7 Aspectos Eticos

La presente investigacion se condujo bajo el reglamento interno y la
validacion del turnitin,asimismo la autorizacién de la empresa que avala la
originalidad. Ver anexo 5,6 y 7.
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IV . RESULTADOS

Resultados post — test

Acontinuacion mediante la tabla N°13 se visualiza los resultados obtenidos de la

etapa de la clasificacion del post test.

Tabla N°13 Etapa clasificacion -post -test

Area: Almacén
SO
empresa: Lineas Gourmet SAC e raisderi o i

N° Materiales que sirven * 100

SEIRI (Clasificacion) Clasificacion

N° Total de materiales

1 78 110 71%
2 79 110 2%
3 76 110 69%
4 77 110 70%
5 68 110 62%
6 72 110 65%
7 78 110 71%
8 79 110 2%
9 83 110 75%
10 83 110 75%
Promedio 70.20%

Fuente:Elaboracion propia

Con esta etapa se pudo identificar los productos de mayor movimiento ,también
poder realizar la optimizacion de los espacios ,obteniendo espacios mas
liberados para la posterior operacion.

Asimismo se desarrollé una encuesta interna por la etapa de la clasificacion.
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Tabla N°14 Check list -Etapa Seiri - post test

Area: Almacén _\‘\(“ - T

Empresa: Lineas Gourmet SAC oo
EMPRESA: LINEAS
GOURMET S.A.C. CHECK LIST CHECK LIST
Escalas

Indicaciones:

. L, Llene con
1 = No hay implementacion sinceridad FECHA: 27-09-2022
2 = 30% de cumplimiento
3 = 65% de cumplimiento

ALTERNATIVAS

4 = 95% de cumplimiento

Seiri-Clasificar 1 2 3
° . . . .
N°1 Existen materiales innecesarios X
N°2 Se distribuyen de forma correcta los X
materiales
N°3 Realizan el procedimiento de los materiales X
Nno necesarios
° . . z
N4 Hay sefializaciones en el area X
N°5 Tienen capacidad para reconocer lo
necesario de lo innecesario en su area de X
trabajo
Puntaje total

Fuente: Elaboracion propia

Se realizo una encuesta con el objetivo de obtener resultados después de

realizar la implementacion y poder conservar los puntos criticos de la empresa.
Tabla N°15 Etapa del orden -Post - test

Area: Almacén A,
empresa: Lineas Gourmet SAC = SRR
Dimension Indicador Férmula
SEITON (Orden) Mater. Ordenados ’2‘0 Materlale.s ord. * 100
N° Tot. materiales
AREE ot()lzs)g;/)acmnes Materiales orden. Tot. Mat. Mat.ordenados (%)

1 76 110 69.09%
2 77 110 70.00%
3 79 110 71.82%
4 76 110 69.09%
5 75 110 68.18%
6 78 110 70.91%
7 79 110 71.82%
8 75 110 68.18%
9 71 110 64.55%
Promedio 69.29%

Fuente: Elaboracion Propia
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Se puede visualizar en un plazo determinado. La medicion de las etapas de

mejora en este aspecto el orden establecido en el area.

Tabla N°16 Check list -Etapa Seiton - post test

AI’EG.’ Almacén ,\_t(‘)l.incas

e nOSAIEL

Empresa: Lineas Gourmet SAC

Escalas
1 = No hay implementacién
FECHA:04-10-2022
Indicaciones: Llene
2 = 30% de cumplimiento con sinceridad.
3 =65% de cumplimiento
ALTERNATIVAS
4 = 95% de cumplimiento
N°1 ) . ) ]
Existen materiales innecesarios X
o
N°2 Se distribuyen de forma correcta los materiales X
N°3 Realizan el procedimiento de los materiales no M
necesarios
N°4 T 5
Hay sefializaciones en el area X
N°5 Tienen capacidad para reconocer lo necesario <
de lo innecesario en su area de trabajo
Puntaje total 4
N°6 . - .
Se identifican con facilidad los elementos X
N°7 Existe una ubicacién de los productos ,
establecido
N°8 Hay féacil reconocimiento de los elementos en su M
lugar
N°9 . .
Se ubican correctamente las devoluciones X
N°10 . . . .
Existe un area de recepcion establecida X
Puntaje total 4

Fuente: Elaboracién Propia
En esta tabla se puede apreciar el check list realizado en la etapa seiton que se

ha venido resolviendo, adicionando la etapa anterior para que se pueda reflejar
el avance de forma gradual.
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Tabla N° 17 Etapa de Limpieza — Post — test

Area: Almacén

\r ineas

=
=. oflume,

empresa: Lineas Gourmet SAC

N° Limpieza realizada * 100 N°
Limpiezas programadas

SEISO (Limpieza) Cumplimiento de limpieza

1 3 3 100.00%
2 2 2 100.00%
3 5 5 100.00%
4 4 4 100.00%
5 3 3 100.00%
6 2 2 100.00%
7 2 2 100.00%
8 2 2 100.00%
9 3 3 100.00%

Fuente: Elaboracién propia

Se puede apreciar en el grafico las limpiezas programadas y las limpiezas que

se han realizado, obteniendo un cumplimiento favorable para el area.
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Tabla N°18 Check List - Etapa Seiso -Post - test

Area: Almacén

empresa: Lineas Gourmet SAC

\\OLineas

= Gourmet
v ieaderia th lied

Escalas de calificaciéon

1 = No hay implementacién

2 =30% de cumplimiento

3 = 65% de cumplimiento

4 = 95% de cumplimiento

Indicaciones: Mediante la
presente encuesta
solicitamos reponda con la
mayor sinceridad y
conocimiento posible.

FECHA:11-10-2022

ALTERNATIVAS

° . . . .
N°1 Existen materiales innecesarios X
o . -
N°2 Se distribuyen de forma correcta los materiales X
N°3 . . . .
Realizan el procedimiento de los materiales no necesarios X
S o .
N°4 Hay sefializaciones en el area X
N°5 Tienen capacidad para reconocer lo necesario de lo innecesario en «
su area de trabajo

Puntaje total

N6 Se identifican con facilidad los elementos X
N7 Existe una ubicacién de los productos establecido X
N°8 Hay facil reconocimiento de los elementos en su lugar X
N9 Se ubican correctamente las devoluciones X
N°10 Existe un area de recepcion establecida X

Puntaje total

N°11 El &rea se encuentra totalmente limpio X
N°12 ; . .

Se realizaron planeamiento de los elementos en el area. X
N°13 Existe un cronograma de actividades de limpieza X
N°14 Se da un cumplimiento de las actividades de limpieza X
N°15

Se realiza la entrega de todos los materiales de limpieza

Puntaje total

Fuente: Elaboracién Propia

En esta tabla se puede apreciar el check list realizado en la etapa seiso que se

ha venido resolviendo, adicionando la etapa anterior para que se pueda reflejar

el avance de forma gradual.



Tabla N° 19 — Etapa Estandarizar — Post — test

Area: Almacén

Empresa: Lineas Gourmet SAC

SEIKETSU Estandares obtenidos * 100

Implementacién
de estandares
(Estandarizacion) Estandares esperados

Seiri 20 21 95.24%

5 dias Seiton 20 21 95.24%
Seiso 20 21 95.24%

Seiketsu 20 21 95.24%

Seiri 20 21 95.24%

5 dias Seiton 20 21 95.24%
Seiso 20 21 95.24%

Seiketsu 20 21 95.24%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla se puede apreciar los resultados obtenidos en la etapa seiketsu,

adicionado las etapas anteriores para reflejar el avance de forma gradual
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Tabla N°20 Check list — Etapa Seiketsu

Area: Almacén

Escalas

Empresa: Lineas Gourmet SAC

1 = No hay implementacion

2 = 30% de cumplimiento

Indicaciones: Responder con honestidad.

3 = 65% de cumplimiento

N°1

4 = 95% de cumplimiento

‘\!qmnm
=, Goumel

v Fassie 8 i

FECHA:18-10-2022

ALTERNATIVAS

Existen materiales innecesarios X
N°2 Se distribuyen de forma correcta los materiales X
N°3 . - . .

Realizan el procedimiento de los materiales no necesarios X
N°4 Hay sefializaciones en el drea X
N°5 Tienen capacidad para reconocer lo necesario de lo innecesario en su area M

de trabajo

Puntaje total

N6 Se identifican con facilidad los elementos X
N°7 Existe una ubicacion de los productos establecido X
N°8 Hay féacil reconocimiento de los elementos en su lugar X
N9 Se ubican correctamente las devoluciones X
N°10

Existe un area de recepcion establecida

N°11

Puntaje total

El 4rea se encuentra totalmente limpio X
N°12 ; ) .

Se realizaron planeamiento de los elementos en el area. X
N°13 ) - R

Existe un cronograma de actividades de limpieza X
N°14 Se da un cumplimiento de las actividades de limpieza X
N"15 Se realiza la entrega de todos los materiales de limpieza X

Puntaje total

N°16 Se realiza la normativa de los establecido en el area X
N°17 . . .

Se realiza el compromiso de los colaboradores en el area X
N°18 o . .

Se convoca a capacitaciones de mejora en el area X
N°19 o N

Se llevan a cabo las validaciones de orden y limpieza X
N°20 Se da con el cumplimiento de las 3 etapas anteriores X

Puntaje total

Fuente: Elaboracién Propia



En la tabla se puede apreciar el check list realizado de la etapa estandarizar,

adicionado las etapas anteriores mediante la auditoria interna de cada etapa.

Tabla N° 21 Etapa Disciplina — Post- test

Area: Almacén
G

empresa: Lineas Gourmet SAC

SHITSUKE Actividades cumplidas * 100
Cumplimiento de
Act. L
(Disciplina) Total de actividades

Seiri 20 21 95.24%
Seiton 20 21 95.24%
5
Seiso 20 21 95.24%
Seiketsu 20 21 95.24%
Seiri 20 21 95.24%
Seiton 20 21 95.24%
5
Seiso 20 21 95.24%
Seiketsu 20 21 95.24%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla se puede apreciar el resultado obtenido en la etapa del shitsuke de

las actividades cumplidas que se obtiene un 95.24% como resultado.
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Tabla N°22 Check list — Etapa Shitsuke -Post -test

Area: Almacén \
empresa: Lineas Gourmet SAC 7

5

A=

Escalas de calificacion

1 = No hay implementacién Indicaciones: FECRA:Z5-10-2022
>~ 30% 4 - Responder con

= 30% de cumplimiento honestidad

pp— —
3 = 65% de cumplimiento ALTERNATIVAS

4 = 95% de cumplimiento

N°1 Existen materiales innecesarios X
N°2 Se distribuyen de forma correcta los materiales

N3 Realizan el procedimiento de los materiales no necesarios X
N°4 Hay sefializaciones en el area X

N°5 Tienen capacidad para reconocer lo necesario de lo innecesario en X

su area de trabajo

Puntaje total

N6 Se identifican con facilidad los elementos X
N°7 Existe una ubicacion de los productos establecido X
N°8 Hay facil reconocimiento de los elementos en su lugar X
N9 Se ubican correctamente las devoluciones X
N°10 Existe un area de recepcion establecida X

Puntaje total

N°11 El &rea se encuentra totalmente limpio X
N°12 Se realizaron planeamiento de los elementos en el area. X
N°13 Existe un cronograma de actividades de limpieza X
N°14 Se da un cumplimiento de las actividades de limpieza X
N°15 Se realiza la entrega de todos los materiales de limpieza X

Puntaje total

N°16 Se realiza la normativa de los establecido en el area X
N“17 Se realiza el compromiso de los colaboradores en el area X
N“18 Se convoca a capacitaciones de mejora en el area X

N°19 Se llevan a cabo las validaciones de orden y limpieza X
N°20 Se da con el cumplimiento de las 3 etapas anteriores X

Puntaje total

N°21 Se lleva a cabo un feeckback de las actividades laborales X
N°22 Se lleva a cabo de forma correcta las actividades X
N°23 Hay buena comunicacion y un mutuo respeto dentro del area X

N°24 Se realiza de forma diaria las 5s X
N°25 Se da con el cumplimiento de Igrsegormas de seguridad dentro del X

Puntaje total

Fuente: Elaboracién propia

55



En la tabla se puede apreciar el resultado de la etapa shitsuke el check list
realizado.
Atraves de la tabla N223 se describe los resultados obtenidos en la auditoria
interna de las 5s.
Tabla N2 23 Tabla de Resultados después de la implementacion

DESCRIPCION 5S PUNTUACION EAUAI;]JGE])E PORCENTAJE
%

1S CLASIFICAR 19 20 95%
25 ORDEN 19 20 95%
3s LIMPIAR 18 20 90%
43 ESTANDARIZAR 19 20 95%
55 DISCIPLINA 19 20 95%

RESULTADOS 94 100 94%

Fuente: Elaboracion propia
Los resultados post test de la metodologia de las 5s fueron las siguientes:
El resultado del porcentaje es de 94%, que si apreciamos en la tabla N°22 en
la escala nos indica que corresponde a un nivel muy bueno
Referente a la tabla N323 se aprecia que la lera S que es clasificar se obtiene
como resultado un 95%. La 2da S que es el orden, tiene como resultado un
95%, debido a que no tiene un orden establecido de los productos con el fin de
poder flexibilizar las entregas de los pedidos. La 3era S es la limpieza, que tiene
como resultado un 90%. La 4ta S es la estandarizacion, que tiene como
porcentaje un 95%. La 5ta S es la disciplina, que tiene como porcentaje un 95%.
Asimismo con los resultados obtenidos para poder complementar se realizar un
diagrama del radar de la metodologia 5S, en donde podemos apreciar con
facilidad en que etapa se encuentra el area del almacén de la empresa.
Mediante la figura N.° 14 describimos el nivel en que se encuentra la auditoria
realizada, con el fin de poder ver la mejora obtenida en el post test. De tal forma
se puede visualizar las etapas de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion
y disciplina un incremento favorable, por consiguiente un area mas establecida

con parametros que benefician el ambiente.
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Figura N2 15 Diagrama del Radar -Post test

CLASIFICAR

100%

0,
100% 100%

DISCIPLINA ORDEN
90%
ESTANDARIZAR LIMPIAR

100% 100%

Fuente: Elaboracion propia

En la figura se puede apreciar el resultado obtenido la metodologia de las 5s,
a través de una auditoria interna de las etapas de la metodologia 5s.

Para poder calcular la eficiencia tenemos como base de la division del tiempo
atil entre el tiempo total programado que nos da como resultado la eficiencia
que es un total de 96.67% del registro realizado.

En la tabla N°25 Podemos apreciar el calculo de la eficiencia post -test

realizado. En la tabla N°26 se puede apreciar el célculo de eficacia un 94.71%
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Tabla N°24 Toma de tiempos y movimientos -Post test

TIE
T0 Factor de T:’ECI)VI Total MPO
ACTIVIDAD TIEMPO OBSERVADO(SEG.) p Valoracio NOR Suplemento ESTA
[\l n MAL S NDA
R
T1
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 O
4114141414141 (41(41(41(|41)| 41
1 | Recepcién del pedido 2 3 1| 4| 2 3 5 3 3 4 4 1.04 4 1.12 5
Validacién del pedido 731731737373 (73(73(73|73|73]| 73
2 | recibido 3 6 3 5 6 5 3 4 6 7 7 1.04 8 1.12 9
Llenar formato de 51|51(51(|51|51|51|51|51|51|51]| 5.1
3 | ingreso de mercaderia 1 5 31 4| 6| 6 3 2 1 4 4 1.04 5 1.12 6
desplazamiento al 83(83(83|83(83(83(83(83|83|8.3]| 83
4 | almacén 3| 5| 2| 2| 4| 6| 4| 2| 4| 6 6 1.04 9 1.12| 10
separacion de 12.(12.|12.|12.|12.| 12.| 12. | 12. | 12. | 12.| 12.
5 | mercaderia 12| 11| 15| 12| 14| 11| 14| 12| 15| 14| 14 1.04 13 1.12 | 14
verificar cantidad de 11.(11.(121.|21.|212.)12.|12.|11.|21.|211.| 11.
6 | mercaderia 88| 85| 83| 84| 8| 85| 83| 84| 8| 85| 85 1.04 12 1.12| 14
40|4.0|40(40[(40(40(40(4.0|4.0|4.0| 4.0
7 | anotacidn de cantidad 8| 7| 4| 7| 6| 5| 3| 5| 7| 6 6 1.04 4 1.12 5
desplazamiento a la 11.|11.|11.|12.(22.(21.)11.|11.|11.|11.| 11.
8 | zona de packing 13| 13| 13| 13| 13| 13| 13| 13| 13| 13| 13 1.04 12 1.12| 13
Verificar las
condiciones del 48|48|48|48(48(48(48(48(48|4.8| 4.8
9 | producto 6| 7| 4| 5| 3| 4| 5| 7| 6| 4 4 1.04 5 1.12 6
1 77177777777 (77\77|77|77|7.7| 7.7
0 | colocar embolsado 7| 5| 9| 6| 4| 5| 9| 7| 3| 5 5 1.04 8 1.12 9
1 76|76|76|76|76|76|76|76|76|76]| 7.6
1 | colocar etiquetado 5| 4| 7| 3 2 5| 4| 7 6| 8 8 1.04 8 1.12 9
1| se encaja los productos | 13. | 13.| 13. | 13.| 13.| 13.| 13. | 13.| 13.| 13.| 13.
2 | embolsados 11| 13| 12| 15| 11| 17| 16| 18| 16| 15 15 1.04 14 1.12| 15
1 | apuntar los productos | 5.3|5.3(53(53(53(53|53|53]|53]|5.3]| 5.3
3 | encontrados 2 7 3 4 6 5 8 6 5 2 2 1.04 6 1.12 6
1 | Llenar formato de 51|51(51(|51|51|51|51|51|5.1|51]| 5.1
4 | salida de mercaderia 2| 4| 7| 6| 1| 8| 7| 4| 5| 7 7 1.04 5 1.12 6
1 | Apunte de productos 41(41(41(41|141|41|41|41(41(41)| 41
5 | faltantes 3| 2| 1| 5| 7| 4| 7| 6| 4| 3 3 1.04 4 1.12 5
1 | colocar datos y 10.| 10. | 10.| 10. | 10.| 10. | 10.| 10. | 10.| 10. | 10.
6 | cantidades 15| 14| 13| 17| 16| 15| 14| 18| 17| 16 16 1.04 11 1.12 | 12
1 | trasladar a la zona de 11.| 11, | 11.| 21, | 11.| 211, | 12.|21.|11.]211.| 11.
7 | despacho 55| 57| 58| 55| 54| 53| 55| 57| 54| 58| 58 1.04 12 112 13
1 | Entregar al jefe o 56|56|56(|56|56|56|56|56|56|56]| 5.6
8 | encargado del drea 4| 5 7| 8 9| 6 5| 4| 7| 5 5 1.04 6 1.12 7
139 TOTAL(MI TOTAL(MI 16
.62 NUTOS) 145 NUTOS) 3
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°25 Eficiencia - Post-test

E,mpresa: Lineas Gourmet SAC O,
Area: Almacén T
dimensidén Indicador Formula
Eficiencia Tiempo de entrega Tiemgo ljJtiI *1.00
Tiempo disponible
Tiempo Util Tiempo Estandar Eficiencia
Fecha . .
(min) (min) %
14/10/2022 785 815 96.32%
15/10/2022 789 815 96.81%
17/10/2022 786 815 96.44%
18/10/2022 789 815 96.81%
19/10/2022 786 815 96.44%
20/10/2022 788 815 96.69%
21/10/2022 786 815 96.44%
22/10/2022 791 815 97.06%
24/10/2022 790 815 96.93%
25/10/2022 789 815 96.81%
TOTAL 7879 8150 96.67%
Fuente: Elaboracion propia
Tabla N°26 Eficacia — Post test
empresa: Lineas Gourmet SAC O,
Area: Aimacén b
dimensidn Indicador Formula
L . Total de productos solicitados *100
Eficacia Materiales entregados
Total de productos programado
Total de productos Total de productos Eficiencia
Fecha ..
solicitados programados %
14/10/2022 38 41 92.68%
15/10/2022 39 41 95.12%
17/10/2022 40 42 95.24%
18/10/2022 38 41 92.68%
19/10/2022 41 45 91.11%
20/10/2022 42 44 95.45%
21/10/2022 43 46 93.48%
22/10/2022 46 48 95.83%
24/10/2022 43 44 97.73%
25/10/2022 44 45 97.78%
TOTAL 414 437 94.71%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N°27 Productividad — Post test

empresa: Lineas Gourmet SAC O,
Area: Almacén b
Dimensioén Indicador Formula
Cantidad de
Productividad productos entregados / Eficiencia*Eficacia
tiempo programado
Fecha Eficiencia (%) Eficacia (%) Productividad (%)
14/10/2022 96.32% 92.68% 89.27%
15/10/2022 96.81% 95.12% 92.09%
17/10/2022 96.44% 95.24% 91.85%
18/10/2022 96.81% 92.68% 89.73%
19/10/2022 96.44% 91.11% 87.87%
20/10/2022 96.69% 95.45% 92.29%
21/10/2022 96.44% 93.48% 90.15%
22/10/2022 97.06% 95.83% 93.01%
24/10/2022 96.93% 97.73% 94.73%
25/10/2022 96.81% 97.78% 94.66%
TOTAL 96.67% 94.71% 91.6%

Fuente: Elaboracion propia

Se aprecia en la tabla que se obtiene como resultado en eficiencia un 96.67, en
eficacia un 94.71% vy en productividad un total de 91.6%

Tabla N°28 Resumen de la productividad antes y después.

Descripcion | Eficiencia | Eficacia |Productividad
Antes 73.61% 70.43% 51.88%
Después 96.67% 94.71% 91.60%
Incremento 23.06% 24.28% 39.72%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla se puede apreciar un incremento en la productividad de 51.88% a

obtener un 91.60%, teniendo un incremento de 39.72%

Diagrama de proceso de analisis propuesto
En la figura N°15 se aprecia el diagrama propuesto, luego de aplicar la mejora
con los tiempos realizados en el area. El proceso que se describe muestra el

tiempo propuesto que se ha obtenido por el termino de las actividades realizadas,
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Asimismo se aprecia la disminucion de tiempos en las actividades.

Figura N°16 Diagrama de andalisis de proceso — Post test

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

Diagrama N° 1 ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Ficha N°1 Operacion O 1
Actividad ~ Entrega de pedido del almacen Transporte |:> 3
Espera
Inspeccion O 3
Almacenamiento \/
Metodo Propuesto  X) Actual( ) Distancia(m.) 18
Tiempo(min) 163
Lugar; Almacen central Costo
Mano Obra
Realizado por : Williams Sulca Tito Fecha:  26/08/2022|Material
Aprobado por: Manuel casillas Ortiz Fecha:  26/08/2022{TOTAL
Tiempo SIMBOLOS .
N ACTIVIDADES cntidad | Distim) | min) | Q [N D | ] Obsenvacines
1 |Recepcion del pedido 1 5| T
2 |Validacion del pedido recibido 9 disminuyo la cantidad
3 |Uenarformato de ingreso de mercaderia 6| €
4 |desplazamiento al almacen 5 10
5 |separacion de mercaderia 14 4~ disminuyo la cantidad
6 |verificar cantidad de mercaderia 14 > disminuyo la cantidad
7 [anotacion de cantidad 5 | disminuyo la cantidad
8 |desplazamientoa la zona de packing 5 13 N
9 |Verificar las condiciones del producto b =
10 |colocar embolsado 9 &
11 |colocar etiquetado 9 ',
12 |seencaja los productos embolsados 15 V disminuyo la cantidad
13 |apuntar los productos encontrados b *
14 |Llenar formato de salida de mercaderia 6 v
15 |Apunte de productos faltantes 5| 9
16 |colocar datos y cantidades oy
17 |trasladara la zona de despacho 8 13 B disminuyo la cantidad
18 |Entregaral jefe o encargado del area 7| 47 disminuyo la cantidad
TOTAL 2 18 103 1 3 3

Fuente: Elaboracion propia
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Andlisis descriptivo

Andlisis descriptivo de la variable dependiente: Productividad

Figura N° 17 Resumen de la productividad

Productividad :Antes y despues
100.00% 91.60%

90.00%
80.00%
70.00%
60.00% 51.88%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%

10.00%

0.00%
Productividad -Antes Productividad -Despues

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados obtenidos después de aplicar la metodologia de las 5s para las

variables el siguiente.

Se aprecia un aumento es de 39.72. Con los datos obtenidos se logro el objetivo

general ,aplicando las 5s,0bteniendo un resultado favorable en el area.

Figura N°18 Eficacia antes y después de aplicar las 5s

Eficacia:Antes y despues
100.00% 94.71%

90.00%
80.00%
0 70.43%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%

10.00%

0.00%
Eficacia -antes(%) Eficacia -despues(%)

Fuente: elaboracion propia
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Se aprecio que se haincrementados la eficacia de 70.43% a obtener un 94.71%,

el aumento es de 24.28. Con los datos obtenidos se logro el objetivo 1, que nos

permite afirmar que se logro el objetivo aplicando las 5s.

Figura N°19 Eficiencia antes y después de las 5s

100.00%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

Eficiencia :Antes y despues

73.61%

Eficiencia-antes(%)

Fuente elaboracion propia

Eficiencia-despues(%)

96.67%

Se puede apreciar en la figura se ha incrementado la eficiencia de 73.61% a

96.67%, con un incremento de 23.06 %. Con los datos obtenidos se logra el

objetivo 2, que nos permite afirmar que se logré el objetivo aplicando las 5s

obteniendo un resultado favorable en el almacén.

Anédlisis inferencial

Se da a conocer el andlisis inferencial partiendo desde la prueba de normalidad

,en donde podemos visualizar en la tabla 29 aplicando la prueba en la

productividad.

Tabla N°29 Prueba de normalidad - Productividad

Kolmogérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico gl Sig
Productividad Antes 0162 10 ,200" 0.951 10 0.674
Productividad Después 0137 10 ,200" D.979 10 0.950

Fuente: Elaboracién propia
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Segun estos 2 comportamientos corresponde utilizar el estadigrafo T-student

El comportamiento pretest y post test son paramétricos.

Validacion de hipotesis general

Tabla N° 30: Prueba de muestras relacionadas-Productividad

Diferencias relacionadas
Desv. N° de intervalo de Sig.
Media Desv. Error confianza de la diferencia 9| (bilateral)
Desviacion
promedo Inferior Superior
Productividad Antes- | 39 75000 | 560608 | 180154 | -41.37537 | -33.22463| -20.704 | 10| 0.000
Productividad Después

Al comparar la media se obtuvo que:

Se puede apreciar un incremento de 39.72% de productividad.

Fuente: Elaboracién propia

Podemos visualizar respecto al grafico que la significancia es igual a 0.000 < 0.05

por lo que se concluye que se acepta la H inicial y se rechaza la hipotesis nula.

Se acepta que la aplicacién de la metodologia 5s mejora la productividad en el

almacén de la empresa Lineas gourmet S.A.C., Lima,2023.

Andlisis de Hipotesis especifico - Eficacia

Se realiz6 la prueba de normalidad, al tener una muestra < 30 se realizé la

prueba de shapiro Wilk.

Tabla N°31 Prueba de normalidad - Eficacia

Kolmogorov-Smirnov Shapiro—Wilk
Estadistico gl Sig Estadistico gl Sig
Eficacia Antes 0151 10 .200° 0.926 10 0.412
Eficacia Después 0.242 10 0.099 0.872 10 0.105

Fuente: Elaboracion propia

Segun estos 2 comportamientos corresponde utilizar el estadigrafo T-student

El comportamiento pretest y post test son paramétricos.
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Validacion de Hipotesis especifica 1 - Eficacia

Tabla N° 32: Prueba de muestras relacionadas-Eficacia

Diferencias relacionadas

| Sig
9 | (bilateral)
D Desv. N° de intervalo de
Media esv. Error confianza de la diferencia
desviacion .
promedio
Inferior Superior
Elicacia Antes — 1,4 59000 | 610049 | 1.95761 | -32.32841 | -23.47159 | -14.252 | 10| 0.000

Eficacia Después

Al comparar la media se obtuvo que:

Fuente: Elaboracion propia

Se puede apreciar un incremento de 24.28% de la eficacia.

Podemos visualizar respecto al grafico que la significancia es iguala 0.000 < 0.05

por lo que se concluye que se acepta la H inicial y se rechaza la hipotesis nula.

La aplicacion de las 5°S mejora la eficacia en el almacén de la empresa Lineas
Gourmet SAC,Lima,2023

Analisis de Hipotesis especifico -Eficiencia

Se realiz6 la prueba de normalidad, al tener una muestra < 30 se realizé la

prueba de shapiro Wilk.

Tabla N°33 Prueba de normalidad - Eficiencia

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico al Sig
Eficiencia Antes 0.238 10 0.113 0.872 10 0.107
Eficiencia después 0.230 10 0.144 0.947 10 0.638

Fuente: Elaboracion propia

Segun estos 2 comportamientos corresponde utilizar el estadigrafo T-student

El comportamiento pre-test y post-test son paramétricos.
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Validacion de Hipotesis especifica 1 - Eficiencia

Tabla N° 34: Prueba de muestras relacionadas-Eficiencia

Diferencias relacionadas .
5 Desv. N° de intervalo de gl _Sig
Media esv. Error confianza de la diferencia (bilateral)
desviacion . - -
promedio Inferior Superior
Eficiencia Antes
Eficiencia Después -23.06000 | 6.19049 1.95761 -32.32841 -23.47159 | -14.252 | 10/ 0.000

Fuente: Elaboracion propia

Al comparar la media se obtuvo que:

Se puede apreciar un incremento de 23.06% en la eficiencia.

Podemos visualizar respecto al grafico que la significancia es igual a 0.000 < 0.05

por lo que se concluye que se acepta la Hipétesis inicial y se rechaza la hipotesis

nula.

Se acepta La aplicacion de las 5°S mejora la eficiencia en el almacén de la

empresa Lineas Gourmet SAC,Lima,2023.

Analisis Econdmico — Financiero

Segun la tabla 35 se aprecia los siguientes puntos:

Tabla N2 35 Inversion de la implementacion

N° | INVERSION (GASTOS DE IMPLEMENTACION) UN MES MONTO

1 | Compra de materiales de limpieza S/ 180.00
2 | Compra de articulos de separacion almacén S/ 2,200.00
3 | Compra de etiquetas S/ 1,100.00
4 | Compra de pallets S/ 2,800.00
5| compra de cronometro S/ 80.00
6 | Contratacidon de personal para implementacion S/ 2,500.00

TOTAL INVERSION s/ 8,860.00

Fuente: Elaboracion propia

Se puede apreciar la inversion total que es de 8,860.00 de la implementacion. En la

compra de articulos para realizacion de la mejora como materiales de limpieza,

compra de articulos ,etiquetas ,los pallets ,entre otros.
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Tabla N2 36 Cuadro de sostenimiento

N° | GASTOS DE SOTENIMIENTO ‘ MONTO

Gastos de ejecucion

1 Tarjetas control para el almacén S/ 150.00

2 Accesorios y utensilios de oficina S/ 100.00
Sub Total S/ 250.00
Gastos de Personal

1 | Contratacion de Almacenero S/ 1,400.00

2 | Gratificacién Julio y Diciembre (1/6) S/ 233.33

3 | Compensacién por Tiempo de Servicio (1/12) S/ 116.67

4 | Seguro Social - (Essalud) (9%) S/ 126.00

5| Escolaridad (S/.300/12) S/ 25.00

6 | Asignacion Familiar (10%) S/ 102.50

7 | Canasta navidefia (S/.240/12) S/ 20.00
Sub Total S/ 2,023.50
TOTAL GASTOS S/ 2,273.50

Tabla N237 Cuadro de costo hora laborable

DETALLE CANTIDAD
Dias laborables 22
Horas laborables/ dia 8
Horas laborables/ mes 176
Gasto personal 2023.5
Costo hora-hombre (hr-h) 11.5

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N2838 Cuadro de cantidad de horas laborables

DETALLE CANTIDAD ACTIVIDAD
Cantidad de trabajadores 4
Tiempo pedido 60 min Tiempo pedido 40 min
Proceso Antes Proceso Después
20 min. /ahorro por pedido
Disponibilidad de tiempo / por jornada
420 minutos 480 minutos
Actividad diaria por trabajador Antes Después
7 10
Ahorros
3 20 min. 140 min. dia
140 min 4 trabajadores 560 min x dia x 4 trabajadores
TOTAL 9.34 Horas de ahorro x dia
9.34 horas x dia 22d. 205.34 Horas/ahorro por mes
205.34 h.x. mes 11.5 costo x hora 2360.75 soles/ahorro por mes

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N2 39 Cuadro de pedidos disminuidos

AHORRO POR PEDIDO
Antes Después ahorro
7 pedidos 10 pedidos 3 pedidos

Resumen
Ticket promedio | Cantidad Importe
650.00 71S/ 4,550.00
650.00 10| S/ 6,500.00

Totalxdia | S/ 1,950.00

Mensual S/ 46,800.00

Fuente: Elaboracion propia

Beneficio del proyecto de la mejora

Como beneficio de la implementacion se da a conocer el ahorro brindando en la
tabla N2 40 que nos da un total de s/.3460.75

Tabla N2 40 Cuadro del beneficio de la implementacion

N° BENEFICIOS MONTO

1 Ahorro de Mano de obra S/ 2,360.75

2 Reduccidon mensual de mermas (aprox.) S/ 1,100.00
TOTAL AHORRO S/ 3,460.75

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°42 se puede apreciar el flujo de caja en donde se describe
el resumen del proyecto.
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Tabla N. 2 41 Flujo de caja de la mejora

FLUJO DE CAJA

Set-22 | Oct-22 | Nov-22 | Dic-22 | Ene-23 | Feb-23 | Mar-23 | Abr-23 | May-23 | Jun-23 | Jul-23
Detalle

Beneficios S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/

3,460.75 | 3,460.75 | 3,460.75 | 3,460.75 | 3,460.75 | 3,460.75 | 3,460.75 | 3,460.75 | 3,460.75 | 3,460.75
(ahorros)

Costos de S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/

sostenimiento 2,27350 | 2,273.50 | 2,273.50 | 2,273.50 | 2,27350 | 2,273.50 | 2,273.50 | 2,273.50 | 2,273.50 | 2,273.50
dela
implementacién

Inversion -S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/ S/

8,860.00 | 1,187.25 | 1,187.25 | 1,187.25 | 1,187.25 | 1,187.25 | 1,187.25 | 1,187.25 | 1,187.25 | 1,187.25 | 1,187.25

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar en la tabla que hay un flujo constante de un monto de 2273.50 y un efectivo 1187.25.

69



Determinacion de VAN Y TIR

Podemos visualizar el valor actual y la tasa interna de retorno, ,el valor promedio
de las entidades financieras de interés .

Tabla N242 Resultado del VAN y TIR

DESCRIPCION VALOR
VAN S/ 2371
TIR 5.71%

Fuente: Elaboracién propia

Obtenemos un VAN positivo y una tasa interna de retorno de 5.71% mensual es
superior al COK que es de 1.024% mensual .Tenemos como resultado una

respuesta viable para el proyecto.

Determinacién del Beneficio — Costo

Tabla N2 43 Determinacion del beneficio -costo

VPN VPN
Beneficios Costos
S/ 8,860
Total B/C s/. 11,231
S/ 11,231 | S/ 8,860
TOTAL 1.85

Fuente: Elaboracion propia

Referente a la tabla N244 se puede visualizar la determinacién del beneficio- costo

del proyecto B/C=1.27,Podemos decir que es viable el proyecto.
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V. DISCUSION

Segun las pruebas realizadas , se acepta la Hipotesis general que establece que ,
La aplicacion de la metodologia 5°S mejora la productividad en el almacén de la
empresa Lineas Gourmet SAC.,Obteniendo un aumento de 39.72% en la
productividad.

Dicha respuesta se asimila con el proyecto de investigacion de Yantalema 0.(2020)
Guayaquil. En donde concluye que como parte del desarrollo e implementacién de
la mejora continua determino los siguiente:

La Aplicacion de las 5S ayudo a mejorar la productividad, que inicialmente fue de
32.57% ,luego de la implementacion llego a obtener un 77.43% vy la eficiencia inicial
con un resultado de 71% a obtener un 91% .Lo que atribuye a la mejora de la
productividad , a los colaboradores comprometidos con la mejora en el area ,en
donde los factores que mas resalta son las capacitaciones constantes ,el trabajo en
equipo y la coordinacién al elaborar las actividades.

Como parte del desarrollo establecido y la problematica planteada en el proyecto
de investigacion también se vio reflejada la demora en entregar los productos,
realizar una permanente verificacion y contrastacion de las actividades realizadas
y la flexibilidad al momento de entregar los pedidos se da a conocer como sefala
Nafacchuari p.(2018) En la tesis denominada . Implementacion de las 5s para
mejorar la productividad del almacén pinturas Bicolor SAC.En donde se dio a
conocer gque a partir de la ejecucion de la metodologia de las 5s ,se reduce las
entregas tardias en los pedidos ,en donde se tuvo como resultado la reduccion de
la entregas en los pedidos, proporcionando flexibilidad de facil entrega en el listado
de producto, en donde la productividad se increment6 aplicando la metodologia de
las 5s de obtener 62% a obtener como resultado un 88% ,reflejando un incremento
significativo de 26%

Parte del proyecto de investigacion es de tipo aplicada y disefio pre-experimental,
asi como también lo sefiala Chacon y Ochoa (2019),en su proyecto de investigacion
denominada aplicacion de la metodologia de las 5s para mejorar la productividad
en el taller de confeccién de la empresa emmanuel,comas,2019.

Este proyecto tenia como objetivo mejorar la productividad, luego de aplicar las 5s
, de obtener 58% a 65.67 % en productividad ,reflejando un incremento

71



considerable en el area .Asimismo también el incremento de las entregas de los
pedidos considerando las buenas practicas de mejora, realizando check list de
verificacion de los productos ,midiendo los indicadores de eficiencia y eficacia.
También establecié capacitaciones permanentes con el objetivo de poder mejorar
el area, teniendo como base de desarrollo la limpieza y disciplina.

Este estudio tiene como objetivo en qué medida la implementacion de las 5s se
relaciona con el incremento de la productividad en el area de produccion.

La investigacion es cuantitativa, disefio preexperimental, de tipo explicativa vy
aplicativa .

Los resultados que se obtuvieron antes de la implementacion fueron 81.30% y
aplicando la metodologia de las 5s se obtuvo un porcentaje de 97.24%, se
incremento la productividad en un 25.75%.

En nuestro caso también resulto muy favorable momento de clasificar los productos
del almacén y poder establecer los productos necesarios de los innecesarios se dio
a conocer que si ordenamos antes de comenzar a realizar las actividades se nos
hacia mas facil poder realizar los pedidos ,e incluso al momento de poder
seleccionar los productos ,habia productos que son mas fragiles que otros y al
momento de realizar el picking en el transcurso de la semana se presentaban por
que no estaban ordenados de forma correcta los productos en el almacén ,y
nosotros mismos entendimos que si trabajamos con principios basicos como el
orden y limpieza en el area se hacia mas flexible el trabajo ,no teniamos
estandarizado un proceso en el area ,se disefié un diagrama de analisis de proceso
con el objetivo de poder reconocer con mayor facilidad todas las actividades que
realizamos ,y el personal nuevo que ingrese pueda reconocer con mayor facilidad
las operaciones en el &rea y asi poder reducir los tiempos en los pedidos en las
entregas ,habia dias que si habia mayores pedidos y necesitabamos mayor rapidez
en las entregas y habia otros dia que eran mas ligeros y habian menos pedidos
,Se ha obtenido resultados favorables al aplicar la metodologia de la 5s asi también
como sefiala Huaman(2021),en su proyecto de investigacion denominada
implementacion de las 5s para incrementar la productividad en una planta
siderurgica, Lima ,2021.

Que a través de las 5s establecié en el area una flexibilidad en sus pedidos, se

mejoro el area ,separando parte de las actividades que le generan mayor tiempo a
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elaborar como los traslados de los productos ,tenian parte de la zona de traslado
obstruida por materiales innecesarios ,esto favorecié el desarrollo del area por que
comenzaron a clasificar y ha ordenar todos los productos ,en donde se dieron
cuenta que habia muchos productos que deberian estar en otro lugar.

Agilizando asi las entregas de los pedidos que se realizaban de forma diaria.

En donde se obtuvieron resultados favorables en la productividad de obtener un
incremento de 25.75% ,formando como hébito en la empresa el orden y la limpieza
en el area. Por otro lado nos sefala Figueroa.L.(2018),en su proyecto denominado
“ implementacion de las 5S para la mejora en la gestion del almacén en Balu
General imports SAC,ate vitarte,2018”.Mediante este desarrollo se dio a conocer el
habito de las 5s con una comparacién en la productividad de 43% a obtener
61.63%.Se implemento las 5S con la division de todos los items en el almacén,
obteniendo un menor tiempo en la elaboracion de los pedidos para el
procesamiento de las entregas diarias de forma remota.

Se contrasta como parte de la mejora con la empresa Lineas Gourmet SAC,que
también al desarrollar las etapas de las 5s como es de la clasificacion ,orden
Jlimpieza ,estandarizaciéon y disciplina se fomenta una cultura de mejora continua
en la empresa ,reduciendo procesos innecesarios ,teniendo un ambiente mas
ordenado y establecido en el area.

Segun la definicion de las 5s,sustentado por (Manzano & Gisbert,2018),quien
manifiesta que la herramienta de las 5S trata de poder establecer el habito de
realizar rutinas diarias ,mejorar el lugar de trabajo aplicando el orden y la limpieza.
Esta definicion se contrasta con los hechos y actividades realizadas en la empresa
Lineas Gourmet SAC. Como mantener el orden en el rea ,antes de poder guardar
un producto o accesorio tratar de clasificar si es un producto en mal estado o no
,reduciendo espacio ,brindando un cronograma de actividades para poder realizar
las actividades previas al desarrollo de la mejora ,tratando de poder influir con la
importancia de la limpieza en el area ,manteniendo el habito de la disciplina
,realizando las mediciones por cada etapa de las 5s ,tratando de cuestionar en cada
momento en que se puede mejorar o como hacerlo mas eficiente el area para la

empresa ,como reducir los gastos innecesarios.
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Por otro lado se contrasta con la investigacion de Nava martinez,Leon
acevedo(2018) en su investigacion aplicacion de la metodologia de la metodologia
de las 5s para mejorar el taller ,sefialan el beneficio de aplicar esta metodologia ha
traido como resultado la reduccion de sus costos de mantenimiento en las
maquinarias ,aplicando el habito del orden y la limpieza en el area ,separando
accesorios de mal uso ,materiales defectuosos que originaban un reproceso en las
actividades ,asimismo el incremento de la productividad de 80% a obtener un 95%
de productividad ,resultando favorable para la empresa .

De tal forma como se sefiala el beneficio de la evaluacion econémica en la empresa
después de implementar la metodologia de las 5s ,en la presente investigacion ,se
tuvo un beneficio de s/.11,231 y un costo de s/.8,860 ;teniendo un resultado de
beneficio/costo de 1.27 ,con este resultado se puede contrastar el monto favorable
y la viabilidad de la empresas Lineas Gourmet SAC,este beneficio se obtuvo
gracias a la reduccion de tiempos de entregas de los pedidos solicitados y
programados de los productos .Dichos logros se contrastan con la investigacion de
los resultados de Condori R.(2019).Quien en su investigacion sostuvo que la
evaluacion econdmica costo / beneficio el valor es de 1.58 ,dicho valor nos da a
conocer la aceptabilidad del proyecto de investigacion que se ha ejecutado.

La aplicacion de la metodologia de las 5s en la empresa Lineas Gourmet SAC , se
llevd a cabo con poco capital ,debido a la situacién en la pandemia en la que se
esta desarrollando a nivel mundial , las ventas se han disminuido ,los pedidos se
han reducido .Lo importante y resaltante que se cumplié con el objetivo de poder
incrementar la productividad en el area del almacén ,y el estudio econémico-
financiero lo demuestra. La comunicacion y el apoyo de la gerencia general y los
jefes de area fueron muy primordial en este proyecto de investigacion que a través
de su ayuda se logré con el objetivo. Asimismo también recalcar el apoyo de los
colaboradores del area ,que estuvieron dispuesto a poder ayudar en cada momento
,demostrando el compromiso y el apoyo mutuo en las actividades que se realizaron

en el area del almacén.
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VI. CONCLUSIONES

De acuerdo con la investigacion se concluye lo siguiente:

1.La aplicaciéon de la metodologia de las 5s mejora la productividad de la empresa
Lineas Gourmet SAC en un 39.72%, de obtener una productividad de 51.88% a
tener como resultado un 91.60%. Lo que se le denota que los resultados obtenidos
son considerados como un impacto favorable para la empresa, dicho resultado se
afirmo con el analisis estadistico, en donde que se afirmd la hipétesis general del

proyecto de investigacion.

2. La aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la eficiencia de la empresa
Lineas Gourmet SAC en un 23.06 %, de obtener una eficiencia de 73.61% a tener
como resultado un 96.67%. Lo que se le denota que los resultados obtenidos son
considerados como un impacto favorable para la empresa, dicho resultado se
afirmé con el andlisis estadistico, en donde que se afirmo la hipotesis especifica 1

del proyecto de investigacion.

3.La aplicacion de la metodologia de las 5s mejora la eficacia de la empresa Lineas
Gourmet SAC en un 24.28%, de obtener una productividad de 70.43% a tener como
resultado un 94.71%. Lo que se le denota que los resultados obtenidos son
considerados como un impacto favorable para la empresa, dicho resultado se
afirmé con el andlisis estadistico, en donde que se afirmd la hipotesis especifica 2

del proyecto de investigacion.
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VIl. RECOMENDACIONES

1.Recomiendo referente a la productividad en el area, llevar un cuadro de control
diario,semanal,mensual desarrolladas en el almacén ,con el fin de incentivar la
mejora continua. Por otra parte, se recomienda realizar un control de los productos
defectuosos y de igual forma llevar a cabo la clasificacion de los productos para

poder establecer el orden en el area e incentivar la disciplina.

2.Recomiendo referente a la eficiencia; realizar su medicion mediante diagramas
de medicién como la toma de tiempos y movimientos. La toma de datos se realizo

en el periodo de 4 semanas sin embargo, se recomienda hacer de forma periddica.

3.Recomiendo referente a la eficacia, cumplir con todas las programaciones por
MAs que se nos presente un inconveniente, esto en referencia a los pedidos por
épocas de camparfia ,en donde la planeacion y coordinacion de las entregas tiene

gue ser de forma correcta.
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ANEXOS
ANEXO N°1 — Matriz de Consistencia

Titulo de
Proyecto de
Investigacion

Problema General

Objetivo General

Hipétesis General

¢En qué medida la aplicacién de las 5°S
mejora la productividad en el almacén de
la empresa Lineas Gourmet

Aplicacién de la
SAC,Lima,2023?

Metodologia 5°S

Determinar como la aplicacion de las 5°S mejora la
productividad en el almacén de la empresa Lineas Gourmet
SAC,Lima,2023

La aplicacién de las 5'S mejora la productividad
en el almacén de la empresa Lineas Gourmet
SAC,Lima,2023

para mejorar la

productividad en Problemas Especificos

Objetivos Especificos

Hipétesis Especificos

el almacén de la
empresa Lineas
Gourmet SAC,
Lima, 2023"

¢En qué medida la aplicacién 5°S mejora
la Eficiencia en el almacén de la empresa
Lineas Gourmet SAC,Lima ,2023

Determinar en qué medida la aplicacion de las 5°S mejora la
eficiencia en el almacén de la empresa Lineas Gourmet
SAC,Lima,2023

La aplicacién de las 5°S mejora la eficacia en el
almacén de la empresa Lineas Gourmet
SAC,Lima,2023

¢En qué medida la aplicacién 5°'S mejora
la Eficacia en el almacén de la empresa
Lineas Gourmet SAC,Lima ,2023

Determinar en qué medida la aplicacion de las 5°S mejora la
eficacia en el almacén de la empresa Lineas Gourmet
SAC,Lima,2023

La aplicacidn de las 5'S mejora la eficiencia en
el almacén de la empresa Lineas Gourmet
SAC,Lima,2023

Fuente :Elaboracion propia
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ANEXO N°2 — Variables de Operacionalizacion

principal objetivo es la
disciplina en el lugar de
trabajo y despliega recursos a
la hora
de la clasificacion,
organizacion, limpieza y
estandarizacion de las tareas.
(Pérez,
2018)

para poder mejorar un
area determinada,

, asimismo también
ayuda a prevery
mejorar situaciones
gue permiten conducir
situaciones en crisis y
llevar a cabo las
condiciones de mejora
continua.

ESTANDARIZACION
SEIKETSU

DISCIPLINA
SHITSURE

Cumplimiento de limpieza

Materiales estandarizados

Cumplimiento de actividades

Definicién Conceptual Definicién Operacional Dimensiones Indicadores Formula Escala
% DE MATERIALES NECESARIOS
Materiales que se clasifican *100

CLASIFICACION SEIRI Materiales Necesarios
Total de materiales
ORDEN Materiales % DE MATERIALES ORDENADOS
Variable SEITON Ordenados Materiales ordenados*100
Independiente: Total de materiales Razoén
El mé
Las5'S Es uno de los enfoques que método 55, es una LIMPIEZA % DE CUMPLIMIENTO DE LIMPIEZA
. herramienta de gestion
forman parte de la esencia de irve d
Lean Manufacturing. Su que sirve de soporte SEISO N2 Limpiezas realizadas *100

Limpiezas programadas

% DE MATERIALES ESTANDARIZADOS

Esténdares realizados *100

Estandares esperados

% DE CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES

Actividades cumplidas *100
Total Actividades

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO N°2 — Variables de Operacionalizacion

Variable
Dependiente:

La Productividad

La productividad es el
factor de
aumento de la capacidad
productiva con eficiencia
conla
cual se utilizan los factores
de
produccién en los
procesos
productivos.Villamil
(2015).

La productividad se
desarrolla a través
de la utilizacion
Optima de los
espacios
establecidos en un
drea determinada.

EFICIENCIA

EFICACIA

Tiempo de
entrega

Materiales
entregados

Tiempo total programado

E= Tiempo Util*100

Tiempo total disponible

Total de materiales entregados

Total de productos entregados *100
total de productos programado

Razoén

Fuente :Elaboracion propia
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ANEXO N° 3 -Ficha de registro -Variable Independiente

Area: Almacén

Escalas de calificacion

empresa: Lineas Gourmet SAC

1 = No hay implementacién Indicaciones:

2 = 30% de cumplimiento

Responder con
honestidad

3 = 65% de cumplimiento

4

= 95%

de cumplimiento

. ‘ue:iL
7 it

M=

FECHA:

ALTERNATIVAS

N°1 Existen materiales innecesarios

N°2 Se distribuyen de forma correcta los materiales

N3 Realizan el procedimiento de los materiales no necesarios

N°4 Hay sefializaciones en el area

N°5 Tienen capacidad para reconocer lo necesario de lo innecesario en

su area de trabajo

Puntaje total

N6 Se identifican con facilidad los elementos

N°7 Existe una ubicacion de los productos establecido
N°8 Hay facil reconocimiento de los elementos en su lugar
N9 Se ubican correctamente las devoluciones

N°10

Existe un area de recepcion establecida

Puntaje total

N°11 El &rea se encuentra totalmente limpio

N°12 Se realizaron planeamiento de los elementos en el area.
N°13 Existe un cronograma de actividades de limpieza

N°14 Se da un cumplimiento de las actividades de limpieza
N°15

Se realiza la entrega de todos los materiales de limpieza

Puntaje total

N°16 Se realiza la normativa de los establecido en el area
N°17 Se realiza el compromiso de los colaboradores en el area
N“18 Se convoca a capacitaciones de mejora en el area

N°19 Se llevan a cabo las validaciones de orden y limpieza
N°20 Se da con el cumplimiento de las 3 etapas anteriores

Puntaje total

N°21 Se lleva a cabo un feeckback de las actividades laborales

N°22 Se lleva a cabo de forma correcta las actividades

N°23 Hay buena comunicacion y un mutuo respeto dentro del area
N°24 Se realiza de forma diaria las 5s

N°25 Se da con el cumplimiento de las normas de seguridad dentro del

area

Puntaje total

Fuente :Elaboracion propia
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ANEXO 3: Ficha de Registro variable independiente

Area: Almacén

SEIRI (Clasificacion) Clasificacién

Empresa: Lineas Gourmet SAC — Fecha:

N° Materiales clasificados* 100

N° Total de materiales

Promedio

Fuente :Elaboracion propia
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ANEXO 3: Ficha de Registro variable dependiente

Area:; Almacén

-‘-‘S(‘ Chinsas
= s,

empresa: Lineas Gourmet SAC — Fecha:

N° Materiales ordenados * 100

SEITON (Orden) Mater. Ordenados

N° Total materiales

Promedio

Fuente :Elaboracion propia
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ANEXO 3: Ficha de Registro variable dependiente

Area: Almacén

empresa: Lineas Gourmet SAC

N° Limpieza realizada * 100
SEISO (Limpieza) Cumplimiento de limpieza
N° Limpiezas programadas

Fuente :Elaboracién propia
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ANEXO 3: Ficha de Registro variable dependiente

Area: Almacén

Empresa: Lineas Gourmet SAC

SEIKETSU Estandares obtenidos * 100

Implementacion
de estandares
(Estandarizacion) Estandares esperados

Fuente :Elaboracién propia
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ANEXO 3: Ficha de Registro variable dependiente

Area: Almacén

Empresa: Lineas Gourmet SAC

SHITSUKE Actividades cumplidas * 100
Cumplimiento de
actividades

(Disciplina) Total de actividades

Fuente :Elaboracion propia
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ANEXO 4: Ficha de Registro variable dependiente -Eficiencia

Empresa: Lineas Gourmet SAC

‘ ‘\_\(‘ Gpueas,
Area: Almacén Fecha: T Penimili
Dimension Indicador Formula
Tiempo de entrega Tiempo Util *100
Eficiencia P . & . . .
de materiales Tiempo total disponible
Tiempo Util Tiempo Estandar Eficiencia
Fecha . .
(min) (min) %
TOTAL

Fuente :Elaboracion propia
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ANEXO 4: Ficha de Registro variable dependiente -Eficacia

Empresa: Lineas Gourmet SAC

< . -}\r GRS
Area: Almacén Fecha: SRR
Dimension Indicador Formula
Eficacia Tiempo de entregas Total de productos entregados *100
de materiales Total de productos programados
Total de productos Eficiencia
Fecha Total de productos entregados P
programados %
TOTAL

Fuente :Elaboracion propia
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ANEXO 4: Ficha de Registro variable dependiente - Productividad

Empresa: Lineas Gourmet SAC ,\_\r “Lineas
Area: Almacén Fecha:
Dimensién Indicador Férmula
Cantidad de
Productividad productos entregados / Eficiencia*Eficacia
tiempo programado
Fecha Eficiencia (%) Eficacia (%) Productividad (%)
TOTAL

Fuente :Elaboracion propia
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ANEXO 5: Conformidad y validez de instrumentos

w Usovensinas Cesan Valien

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS FASES DE
LA METODOLOGIA 5S Y LA PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia | Rel ia | Cl d
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 58 Si | No | Si | No |Si| No Bagsmacios
% DE MATERIALES NECESARIOS
Dirnensidn 1: Clasfcacon Totai de s v v v

% DE MATERIALES ORDENADOS

Dimensidn 2: Orden Totai de o3 v v v

% DE CUMPLIMEENTO DE LIMPIEZA

Dimensidn 3. Limpieza v v v
N* Limgiezas reaizadas 100
Limpiezas programadas

¥ 4 E e % DE MATERIALES ESTANDARIZADOS J v v
Estandaces ealizados *100
Eathnd perad
% DE CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES

Dimensidn 5: Disciplina AcSvidades cumplidas *100 v v v
Total Actvdades

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 8i No Si | No |Si| No
TIEMPO TOTAL

Dimensidn 1: Efcenca e v v v
Tiempo total disporble
TOTAL DE MATERIALES ENTREGADOS

Dimensidn 2: Efeaca Jolad de producios entregados *100 J J 7,

tolal de productas programacos

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apoellidos y nombres del juez validador Mg. Huertas del Pino Cavero, Ricardo Martin DNI: 10473098

Especialidad del validador: Ing. Industrial, Administracion de Negocios y Tecnologias de Informacion
11 de julio del 2023

'Pertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico

formulado.
*Relevancia: E! indicador es apropiado para representar al
componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad aiguna el enunciado del e RS
indicador, es conciso, exacto y directo

Firrga del Experto Informante.
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ANEXO 5: Conformidad y validez de instrumentos

w UNIVERSIDAD CESAR VALLE)D

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS FASES DE
LA METODOLOGIA 5S Y LA PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinoncis | Relevancia | Claridad
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 58 si | Mo | 8t | mo | o o | Bumerencle

% DE MATERIALES NECESARIOS

Dimensidn 1. Clasificacion Total de

% DE MATERIALES ORDENADOS

Materigles ordenadon”100

Total de materiales

Materiaies qus 3o clasifcan 100 /
Dimensién 2: Orden /

% DE CUMPLIMIENTO DE LIMPIEZA
N Limpiezas realizadas *100
L gramadas

<

% DE MATERIALES ESTANDARIZADOS /
Eatdndaces realizados 100 :
Estandares esporados

% DE CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES :
Dimensidn 5: Discipling Actividades cumolicas “100 J
Total Actividades

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si | No | SI | No | Si| No
TIEMPO TOTAL
E= Tiempo U100
Tempo total disponible Vv

Dimension 1: Eficlencia

TOTAL DE MATERIALES ENTREGADOS
Dimensidn 2: Eficacia Total ée productos enfregados “100 o4
total de productos programados

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable ;<. Aplicable después de corregir [ ] Noap
Apeliidos y nombres del juez validador. Gl en Gbasae Jecre ) om: 4413936
Especialidad del validador: Ng’l  Geaenca de Ofﬁﬁﬂl""%gg

Pertinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico
formulado.

companente o dimensién especifica del constructo
Claridad: Se entiende sin dificultad aiguna el enunciado de!
indicador, s conciso, exacto y directo Firma del Experto Informante.




ANEXO 5: Conformidad y validez de instrumentos

w UNIVERSIDAD CESAs VaLLEso

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS FASES DE
LA METODOLOGIA 5S Y LA PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia | Relevancia | Claridad
VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 58 8i | No | 8i | Mo | 8| no | Suserencies
% DE MATERIALES NECESARIOS
Dimersion 1: Clasficacion Total da ales v v v
% DE MATERIALES ORDENADOS
Dimension 2@ Orden Totsl de S v v v
| T {l
" % Uinplass snecwnmen 0 DE UMPIEZA 7 " 7
N* Limpsezas realizadas *100
Limpiezas programacas

% DE MATERWLES ESTANDARIZADOS

Dimersion 4. Estandarizacion v v v
Estandares realizados *100
F »
% DE CUMPLIMIENTO DE ACTIVIDADES

Dimersaon 5 Dsciplina Actividades cumplidas “100 v v v
Total Actividades

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No | Si | No
TIEMPO TOTAL

y €= Tempo UHiIF100
Dimenson 1: Eficiencia T total ible v v v

TOTAL DE MATERIALES ENTREGADOS

Dimersion 2: Eficacia Total de productos entregados *100 7 / v
total de productos programados

Observaciones (precisar sl hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Jose |zarra Boza DNI: 42798357
Especialidad del validador:
'Portinencia: El indicador corresponde al concepto tedrico 13 de Julio de 202

formutado

*Relevancia: El indicador es apropiado para representar al
componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entende sin dificultad alguna el enunciado del s
indicador, es conciso, exacto y directo
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ANEXO N°7 :Carta de Autorizacion

100





