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RESUMEN

La presente investigacion cuyo titulo es: “Aplicacion de las 5S para mejorar la
productividad en el area de almacén de la empresa Starbucks, Chorrillos -2020”
tuvo por objetivo: Determinar como la aplicacion de las 5s mejora la productividad
en el &rea de almacén en la empresa Starbucks, Chorrillos, 2020. EIl problema
de la investigacion planteado fue ¢Como la aplicacién de las 5s mejora la
productividad en el &rea de almacén la empresa Starbucks, Chorrillos, 20207?. La
investigacion se desarrolld6 mediante el disefio cuasi experimental de tipo
aplicada debido a que se determiné la mejora mediante la aplicacion de diversos
aportes tedricos, siendo explicativa debido a que se describe la situacion de
estudio y se trata de dar respuesta al porqué del objeto que se investiga. La
poblacién estuvo representada por los despachos diarios en el almacén durante
30 dias. La técnica utilizada fue la observacion y los instrumentos fueron los
formatos de recoleccion de datos. Finalmente se determind mediante el
estadigrafo T-student la aceptacion de la hipétesis del investigador logrando que
la media de la productividad se incremente en 21.75%, de la eficiencia en 16.88%

y de la eficacia en 8.09 %.

Palabras Clave: 5S, Productividad, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

The present investigation whose title is: "Application of the 5S to improve
productivity in the warehouse area of the Starbucks company, Chorrillos -2020"
had the objective: To determine how the application of the 5s improves
productivity in the warehouse area in the Starbucks company, Chorrillos, 2020.
The research problem raised was how does the application of the 5s improve
productivity in the warehouse area of the Starbucks company, Chorrillos, 20207?

The research was developed through the quasi-experimental design of the
applied type because the improvement was determined through the application
of various theoretical contributions, being explanatory because the study situation
is described and it is about giving an answer to the reason for the object that is
investigates. The population was represented by the daily dispatches in the
warehouse for 30 days. The technique used was observation and the instruments
were the data collection formats. Finally, the acceptance of the researcher's
hypothesis was determined by means of the T-student statistician, achieving that
the average productivity increased by 21.75%, the efficiency by 16.88% and the
efficacy by 8.09%.

Keywords: 5S, Productivity, efficiency, effectiveness.
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I.  INTRODUCCION



Segun la realidad problemética tenemos que, en la actualidad el sector de
bebidas y alimentos se encuentra en un constante crecimiento, ya que es uno de
los sectores que mas ingresos genera a la economia de diversos paises del
mundo (Coquilla, 2016). Las cadenas de cafeterias y restaurantes se han
caracterizado por su rapida expansion a nivel mundial y sus eficientes métodos
de trabajo. Sin embargo, existe una alta competencia en el sector y esto genera
un crecimiento del trafico de clientes, afectando las diferentes marcas ya
establecidas, y a las nuevas que se han ido incorporando, por lo cual las
empresas buscan cada vez ser mas competitivos y eficientes en sus procesos
para asi buscar cumplir los constantes cambios y necesidades que requiere el

cliente y asi lograr mayores indices de productividad.

Al existir un ambiente de mayor competitividad, es necesario la incorporacion de
nuevas herramientas que pretenden mejorar la productividad dentro de la
empresa, Ya que a medida comportamiento y las necesidades de los clientes se
mantienen en constante cambio, el sector se ve en la necesidad incorporar
nuevos metodos de trabajo, con el fin de adoptar nuevas practicas que permitan
convertir el entorno en un lugar mas eficiente y productivo, convirtiéendose en una
necesidad para la empresa el incorporar nuevos habitos de trabajo. (Dublin,
2019)
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Figura 1. indice Productividad 2018

Fuente: Informe del Foro Econémico Mundial 2018.



Podemos como Estados Unidos que llegan a tener un mayor indice de
productividad, el cual impulsado por el sector servicio y alimentos como pilar. El
mercado mundial de servicios de alimentos valié US $3,4 trillones en 2018 y se
tiene previsto que alcance un valor de US $ 4,2 trillones para 2024 registrando
una tasa anual de crecimiento de 3,6% durante 2019-2024. (Dublin, 2019)

A nivel nacional la actividad de restaurantes y cafeterias ha registrado un
constante crecimiento, siendo un mercado muy competitivo en este rubro, En el
Peru el rubro de los restaurantes se encuentra dentro de la venta de comida
general al publico, el servicio de bebidas, y otras actividades de servicios de

comida compuesto por los concesionarios de alimentos. (El comercio, 2018)

En el Perl la productividad en muchas de las empresas, se puede llegar a ver
afectada por diversos factores criticos como son la informalidad, alta
competencia, corrupcion, burocracia, gubernamental, impuestos, regulaciones
laborales, y la falta de conocimiento en conceptos basicos de gestion. (Vela,
2019)
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Figura 2. Produccion del sector Restaurantes 2018

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica e Informatica 2018



En cuanto al sector de servicio de los alimentos aumento 1,62% donde destacan
establecimientos como Restaurantes, comidas rapidas, Chifas, Pizzerias, Café
Restaurantes y comida criolla; los cuales pese a las caidas que pueda haber con
respecto a la productividad que han estan teniendo en los ultimos afios, se ha

sabido mantener.

Starbucks Peru es operada por la empresa Ladino S.A. con R. U. C
20388829452, Actualmente cuenta con un total de 104 locales en todo el pais,
Starbucks Matellini la cual Starbucks Matellini es la tienda numero 94, En este
local se llevan al cabo las principales actividades como son la venta de bebidas,
bocadillos, mercancia en tazas, termos y los distintos tipos de café en grano,
ademas de contar con local propio y espacio habilitado para los clientes. Como
toda empresa, también cuenta con deficiencias y problemas reflejados en la baja
productividad. Los principales problemas hallados son la falta de capacitacion al
personal, la demora generada en la entrega de pedidos, el desorden y la
acumulacion de desperdicios asi también la falta de motivacion por parte de los
operarios al realizar sus actividades. Existen una serie de problemas por
subsanar y corregir para hacer del proceso mas eficiente, y evitar las actuales
perdidas y deficiencias que existen en el proceso, Muchos de los problemas que
se pueden encontrar en la tienda, pueden ser evitados si aplicara de manera
correcta las distintas herramientas y metodologias que ofrece la marca como
recurso para sus trabajadores, los cuales han estado obviando o aplicando de

manera incorrecta indirectamente.

Figura 3. Tienda Starbucks Matellini 2020
Fuente: Starbucks Ladino S. A. 2020



En la figura ndmero 4 podemos observar la tienda numero 94 de Starbucks, la
cual se encuentra ubicada en Matellini Chorrillos, junto a dos locales de igual

popularidad como lo es Pizza Hutu y Kif, y otras locales que compiten en la zona.

Tabla 1. Hoja de Observacion de las causas de la empresa Starbucks Matellini

Hoja de Observacion

Empresa Lasino S.A, Starbucks Coffe
Area de Operaciones

Nro. Causas

Incumplimiento de las tareas programadas
Falta de compromiso

Falta de Materia Prima

Producto en mal estado
Mal estado de herramientas de trabajo

Carencia de maquinaria sustituta

Espacios con uso inapropiado
Distribucién inapropiada de los productos almacenados

W (N | (s W=

Retraso en la entrega de pedidos

[y
o

Método de trabajo deficiente
11 | Nivel de Satisfaccion

12 | Falta de continuidad en la inspeccion de la calidad

Fuente: Elaboracién Propia

Mediante esta hoja de observacion (tabla n°1) se analizan todas las causas que
estan generando una deficiencia en la productividad, lo cual nos permite poder
armar el Ishikawa con cada una de las causas mas importantes, todo es lo
analizado esta previamente revisado por el Gerente de Tienda considerando el

total 12 causas gque se presenta posteriormente:



Mano de Obra Materia Prima Maquinaria

Mal estado de

Incumplimiento de las Falta de Materia Prima herramientas de trabajo
tareas programadas
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\ \ sustituta \ Baja
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4 4 4 en el rea de
Espacios con uso Retraso enla entrega A o almacen
inapropiado depelics Nivel de Satisfaccion
Distribucion
inapropiada de los Método de trabajo Falta de continuidad en la
productos deficiente inspeccion de la calidad
Medio Ambiente Método Medicion

Figura 4. Diagrama de causas Yy efectos de Starbucks Matellini 2020

Fuente: Elaboracion Propia

En el diagrama causa y efecto, se evidencia que estan existiendo diversos
problemas en el proceso de produccion y la operacion de la tienda, generando
en ocasiones pérdidas para la tienda o generando acumulacion de las tareas a
raiz de las diferentes causas que generan la problemética. Se ha enumerado las

causas que generan la deficiente calidad en los procesos y la baja productividad.



Tabla 2. Causas que originan la baja productividad de Starbucks Matellini 2020

6M Nro. Causas
Mano de Obra 1 Incumplimiento de [as tareas programadas
Mano de Obra Q2 Falta de compromiso
Materia Prima @3 Falta de Materia Prima
Materia Prima C4 Producto en mal estado
Maquinaria (5 Mal estado de herramientas de trabajo
Maquinaria (6 Carencia de maquinaria sustituta
Medio Ambiente 7 Espacios con uso inapropiado
Medio Ambiente (8 Distribucion inapropiada de los productos almacenados
Método 09 Retraso en la entrega de pedidos
Método C10 Método de trahajo deficiente
Medicion 1 Nivel de Satisfaccion
Medicion C12 Falta de continuidad en la inspeccion de la calidad

Fuente: Elaboracion propia

En el siguiente cuadro, se muestra todas las causas importantes mediante el
criterio de las 6M, por lo que posteriormente se realiza la matriz de correlacion
de todas las causas, ya que es importante priorizar que causa influye sobre la
otra, en el cual se tomara como valores 0 (No influye) y 1 (si influye). De esta

manera se obtendra que causa tiene mayor influencia sobre el resto.



Tabla 3. Matriz de Correlaciéon de todas las causas

Baja productividad Cl|C|C3|(C4|C5|Co|C7|C8|C9]|C0|CI1|CI2|TOTAL

1 Incumplimiento de las tareas programadas C1 1R T (8 5 0 18 | [ O (8]
2 Falta de compromiso 1 o(o0f(1(1j0|1 1010
3 Falta de Materia Prima Gl 1]0 OIS0 [ SON A L0 S
4 Producto en mal estado |l 0|00 170011 ]11]1
5 Mal estado de herramientas de trabajo Gl 11011 0 T 1
6 Carencia de maquinaria sustituta G| 1110 0]1 11001110
1 Espacios con uso inapropiado (/0 I A P ] s TR TAN SRR
8 Distribucién inapropiada de los productos almacenados g 1| 1111101 110171
9 Retraso en la entrega de pedidos O 1(0|0[21 1111 10|
10 Meétodo de trabajo deficiente col1 ({01111 |1]0f1 il ||
11 Nivel de Satisfaccion 0 1 S Y O I ) IO 1
12 Falta de continuidad en [a inspeccion de la calidad 62720 L e e e [ S i e |

Fuente: Elaboracion Propia

Se desarrollo la matriz de correlacion, en la que se encuentran las principales
causas, de las cuales se encuentran asignados de manera horizontal y también
vertical, Con los puntajes adquiridos de los cuales la causa que tiene mayor
relacion con las demas es la causa n°11, lo que haria que se convierta en una

de las prioridades a tratar de mejorar dentro de la tienda.

Tabla 4. Valores del Pareto

Baja productividad Frecuencia freen 'f:):)er‘(::l;?\'t‘:l:: li;e::::?u't‘ﬁ:
acumulada Parcial acumulada
Falta de confinuidad en la inspeccion de la calidad 11 11 11% 11%
Mal estado de herramientas de trabajo 10 21 10% 21%
Incumplimiento de las tareas programadas 9 30 9% 30%
Espacios con uso inapropiado 9 39 9% 39%
Método de trabajo deficiente 9 48 9% 48%
Retraso en la enfrega de pedidos 9 57 9% 58%
Nivel de Satisfaccion 9 66 9% 67%
Distribucion inapropiada de los productos almacenados 8 74 8% 75%
Carencia de maquinaria sustituta 7 821 7% 82%
Falta de compromiso 6 87 6% 88%
Falta de materia prima 6 93 6% 94%
Producto en mal estado 6 99 6% 100%
99 100%

Fuente: Elaboracién Propia



Se orden6 en forma de ascenso a descenso todos los puntajes adquiridos
anteriormente, para asi determinar el porcentaje acumulado, y posteriormente

obtener nuestro diagrama de Pareto que se presentara junto con las causas que

definen el problema de la tienda Starbucks Matellini, Chorrillos.
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Figura 5. Grafico de Pareto

Fuente: Elaboracion Propia

Se deduce que los problemas de suma importancia son la falta de continuidad
en la inspeccion de la calidad, retraso en la entrega del pedido, distribuciéon
inapropiada del almacén, nivel de satisfaccion; son aquellas que simbolizan el
25% y un poco mas, mientras que los problemas de incumplimiento de las tareas
programadas, mal estado de herramientas, falta de compromiso, falta de materia
prima, carencia de maquinaria sustituta, y las mermas; simbolizan el 80%, segun
la regla 80-20.



Tabla 5. Frecuencia de Macroprocesos

Baja productividad Frecuencia AREA
Falta de continuidad en la inspeccion de Ia calidad 11 GESTION
Mal estado de herramientas de trabajo 10 MANTENIMIENTO
Incumplimiento de las tareas programadas 9 PROCESOS
Espacios con uso inapropiado 9 GESTION
Método de trabajo deficiente 9 PROCESOS
Retraso en la entrega de pedidos 9 GESTION
Nivel de Satisfaccion 9 GESTION
Distribucion inapropiada de los productos almacenados 8 GESTION
Carencia de maquinaria sustituta 7 MANTENIMIENTO
Falta de compromiso 6 GESTION
Falta de materia prima 5} GESTION
Producto en mal estado 6 PROCESOS

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 6. Estratificacion de causas

GESTION 58
MANT 17
PROCESOS 24

99

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 6. Diagrama de Estratificacion

Fuente: Elaboracion Propia

Se ejecutd la estratificacion, realizando la agrupacion de las causas en tres

grupos. Llegando a la conclusién que el Area de gestion es el origen de un nivel

10



deficiente de productividad en la empresa Starbucks Matellini, por lo tanto, es

considerable encontrar una solucion en cuanto a este macroproceso, por lo cual

se propone las siguientes alternativas.

Tabla 7. Criterio de Evaluacion para alternativa de solucion

K @""’
&/ &/ & e 0 & 8
s/ /& E ST ¢/ 9
0 Q~ § 0

é{"dvﬁpv@é} & ?fq‘?‘ ¥/ @
&/ &/ ‘\\j\« ¢

GESTION yli b b Y] 0] 9jALTO 58| 5% 10| 80 1 55
ESTUDIO DEL
MANTENIMIENTO 0 § 0 0 17] O|MEDIO | 26| 26%| 8| 208 3| TRABAID
MEIORA
PROCESOS 0 0 ] 0 0] 9(BAJO 15 15% 6 90 2| CONTINUA

TOTALCAUSAS 0 15 12 Y] 17| 18 95

Fuente: Elaboracion Propia

Dentro de esta tabla comparando cada una de las tres areas de gestion, proceso
y mantenimiento, con cada una de las 6m, en el cual se analizado otras posibles
herramientas aparte de esta metodologia, como la mejora continua y el estudio

del trabajo.

En el presente proyecto de investigacion, se tiene como problema general,
¢, Como la aplicacion de las 5s mejora la productividad en el area de almacén la

empresa Starbucks, Chorrillos, 20207

Como problemas especificos planteados se tienen: ¢ Como la aplicacion de las
5s mejora la Eficiencia en el area de almacén en la empresa Starbucks,
Chorrillos, 2020? y ¢ Como la aplicacion de las 5s mejora la Eficacia en el area

de almacén en la empresa Starbucks, Chorrillos, 20207

Se justifica por su aporte econémico ya que mediante la implementacién de las

5s el area de Operaciones podra resolver con mayor fluidez los inconvenientes
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gue se presentan en el dia a dia en la tienda Starbucks Matellini y sus lineas de
operacion, con esto se eliminara el desorden y movimientos innecesarios al
buscar una herramienta o materia prima, lo cual beneficiara a los operarios
involucrados. La justificaciébn comprende las razones y motivos, por las cual se

esta llevando a cabo una investigacion. (Sampieri, 2014, p. 66)

La justificacion econdémica precisa que al implementar las 5s se genera
ordenamiento limpieza y seguridad de los productos en el lugar de
almacenamiento, reduciendo asi los tiempos de busqueda y los tiempos de
entrega de los productos que se ofrecen al cliente debido a las mejoras aplicadas
generando un ahorro de S/. 5000 mensual. En lo que respecta a la metodologia,
se lograra tener un mayor control de los recursos del area de operaciones en la
empresa Starbucks, mejorando la eficiencia de los operarios, reduciendo los
tiempos improductivos y por ende los costos innecesarios. Se implementaran los
indicadores de orden y limpieza ya que la empresa labora sin un correcto control
de las actividades, por lo que se conseguira, organizar de manera correcta las
herramientas con la finalidad de reducir tiempos, las pérdidas y el compromiso.
A lo cual se mejoraran las rutinas de inspeccion y hojas de verificacion para el
correcto monitoreo y cumplimiento de las actividades para asi lograr la mejora
continua. Por otro lado, en lo social, con la implementacion de las 5s, se
pretendera llevar un mejor control de la cultura organizacional, lo cual permitira
a los trabajadores desempefarse de manera mas eficiente, en un ambiente
laboral méas seguro, ordenado y limpio trabajando bajo mejores condiciones, por
lo que le permitird desarrollar mas sus capacidades, disminuyendo el estrés y
brindandole las herramientas necesarias, para un mejor desempefio en el
desarrollo de sus actividades. Ademas, se mejorara la imagen de las lineas de
trabajo del area de operaciones, tanto interna como externa, aumentando la

satisfaccion y confiabilidad a la empresa.

En un impacto tecnoldgico, la industria de la comida rapida se ha visto
beneficiada por los constantes avances e innovaciones, los cuales abarcan
desde la modernizacion de las maquinarias, herramientas de trabajo; hasta las
constantes mejoras en los recursos que son parte de los procesos, Es importante
adaptarse a los cambios y eso involucra la obtencion de nuevos conocimientos

de los cual se deben ir incorporando las nuevas practicas y técnicas a desarrollar
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para la obtencion de mejores resultados, La investigacion puede estar motivada
a solucionar un problema practico, creando un nuevo conocimiento o haciendo

revision o correccién uno ya establecido, (Ferreyro, 2014, p, 122)

En el presente proyecto de investigacion se plantea como objetivo general
Determinar como la aplicacién de las 5s mejora la productividad en el area de
almacén en la empresa Starbucks, Chorrillos, 2020.

Asi mismo se plantea como objetivos especificos: Determinar como la aplicacién
de las 5s mejora la eficiencia en el &rea de operaciones en la empresa Starbucks,
Chorrillos, 2020 y Determinar cémo la aplicacion de las 5s mejora la eficacia en
el area de almacén en la empresa Starbucks, Chorrillos, 2020.

La hipotesis general planteada es: La aplicacion de las 5s mejora la productividad
en el area de almaceén en la empresa Starbucks, Chorrillos, 2020, Por su parte
las hipotesis especificas son: La aplicacion de las 5s mejora la eficiencia en el
area de operaciones en la empresa Starbucks, Chorrillos, 2020 y La aplicacion
de las 5s mejora la eficacia en el area de almacén en la empresa Starbucks,
Chorrillos, 2020.

Los problemas, objetivos e hipotesis especificos y generales se podran encontrar

en la matriz de coherencia. (Anexo 3)
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En la investigacion se tiene como trabajos previos diversos estudios tanto
nacionales como internacionales que constituyen evidencias de investigaciones
similares a la presente, en tal sentido se registran las siguientes investigaciones

nacionales:

Castillo (2015) en su tesis “Aplicacion de las 5s para mejorar la productividad en
el area de almacén de la empresa Representaciones y Servicios La Industrial
S.A.C.” para obtener el titulo de Ingeniero Industrial, el presente trabajo pudo
lograr que los tiempos en cuanto a cada uno de los despachos de almacén
puedan reducir mediante el uso de las 5s, por lo que se inicié con la clasificacion,
y posterior mente la eliminacién de desperdicios logrando 12,6% menos de
desechos, pudiendo reducir 30 % del espacio ocupado en el almacén. Se pudo
incrementar la productividad en un 5,33% y los pedidos subieron 17 por dia.
Concluyeron mencionando que la 5s logra un mejor entorno laboral por el medio
de las herramientas clasificar, ordenar, limpiar y estandarizar creando cultura de
disciplina en los trabajadores. Tipo de investigacion tipo cuantitativo, la muestra
son pedidos que se dieron durante un mes. Como aporte se puede reconocer

gue las 5s tiene resultados satisfactorio.

Marin (2017) en su tesis “Implementacién de las “5S” para mejorar la
productividad de la empresa lider Quim S.R.L.” para obtener el titulo de Ingeniero
Industrial, el objetivo fue poder mejorar la productividad, mediante la
implementacion de la metodologia 5s. Es de tipo cuantitativa, de un tipo
explicativo de disefio experimental, Como conclusiones la implementacion de las
5s produjo una mejora del 34,95% en todas las areas, la eficiencia tuvo un 21,4%
en la atencion al cliente y un 14,15% de eficacia. El aporte de esta tesis ayuda a
comprender como las 5s se enfoca en diversas areas, dando resultados

positivos.

Medina, Montalvo y Vasquez (2017) en su articulo “Mejora de la productividad
mediante un Sistema de Gestion basado en Lean Six Sigma en el proceso
productivo de Pallets en la empresa maderera nuevo Peru” publicado por la
Universidad Sefior de Sipan. Como objetivo se plante6 mejorar la productividad
dentro del proceso ya que contaba con una serie de problemas que hacian del
lugar de trabajo un lugar ineficiente. Se trabajo con la metodologia DMAIC, por
lo que también se propuso utilizar otras herramientas como lo es el TPM, Como
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conclusion se menciona que para mejorar la productividad se debe llevar un
constante control del proceso y el cronograma de puestos. EI método de
investigacion es deductivo, Se pudo obtener una mejora en la productividad
global. El aporte de este articulo concluye que la evaluacion y andlisis de la
informacién ayuda a desarrollar técnicas y metodologias de mejora continua, que

garantizan la calidad el servicio y producto.

Altamirano y Moreno (2013) en su articulo “Aplicacion de la metodologia
japonesa de calidad 5S para optimizar las operaciones en el Laboratorio de
Mecanica de Patio de la Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE” publicado
por la Universidad de las Fuerzas Armadas ESPE, Esta actividad se desarrollo
en el area del laboratorio de Mecanica, donde se presentaban los principales
problemas. Tuvo como objetivo aplicar las 5s buscando optimizar el laboratorio
de mecanica. Se evalué los datos necesarios para el desarrollo de la
investigacion, a través de la Observacion, Inspeccion, Auditorias. Como
conclusién se establecié un habito de mejora, tanto en los usuarios como en las
instalaciones y previniendo posibles animalias o fallas. El aporte de este articulo
nos ayuda a comprar la efectividad de la herramienta 5s en relacion con la

productividad del operario, cuando se tiene una cultura de mejora continua.

Tinoco, Oscar, Tinoco, Félix y Moscoso, Elvis (2016) en su articulo “Aplicacion
de las 5S para mejorar la percepcion de cultura de calidad en microempresas de
confecciones textiles en el Cono Norte de Lima” publicado en la Revista de la
Facultad de Ingenieria Industrial, se desarroll6 dentro de un micro taller de
confeccion textil. Tuvo como objetivo principal poder implantar la metodologia 5S
de manera eficaz. Tomo como muestra a los 12 trabajadores de la empresa,
Teniendo como resultado que la cultura de la calidad se pudo elevar desde un
115,17 a 151,17. El articulo concluye mencionando que con ayuda de esta
metodologia se pudo llegar a mejorar la cultura de la calidad en el equipo
productivo, Su investigacion de tipo aplicada y tiene un disefio pre experimental,
El aporte de este articulo es que apoya a la aplicacion de esta metodologia para

lograr mejorar la calidad en cuanto al area productiva de una empresa.

Cardona (2015) en su tesis "Elaboracion de una propuesta para la
implementacion de las 5s al restaurante Ricos y Antojos S.A." para obtener el
titulo de Ingeniero Industrial, la presente tesis tuvo como objetivo elaborar una
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propuesta del método de las 5s. La muestra fue de 50 personas, en un muestreo
aleatorio simple, Se logré implementar un sistema de control del orden y aseo,
responsabilidades, roles, clasificando objetos necesarios e innecesarios, La
conclusion es que la metodologia de 5s aporta beneficios organizacionales a
nivel cultural y econémico, por lo sencilla y efectiva, ademas de reducir costos y
dar resultados inmediatos. Tipo de estudio, cualitativo y cuantitativo, estudio
descriptivo, método de recoleccion de informacion. El aporte de esta tesis ayuda
a comprender el método de las 5s en sus resultados positivos y beneficiosos
viéndose reflejado en el incremento de la productividad.

Respecto a las investigaciones internacionales se tiene las siguientes:

Amezquita (2018) en su tesis " Propuesta de implementacion de la Metodologia
5s en la Gestion del Restaurante Tertuilanios, ubicado en la ciudad de
Quetzaltenango" para obtener el titulo de Ingeniero Industrial, tuvo como objetivo
crear una mejorar continua en el entorno de trabajo. Utilizo la observacion y
analisis de datos visuales a través de un registrO de comportamientos y
situaciones observadas. Mediante una investigacion elemental, orientada a las
5S, se logré responder a las necesidades de seguridad, salud y bienestar laboral
por medio de estandares y disciplinas, logrando, calidad operacional, gestion de
los recursos, tiempos, y la reduccion de costos. Se aplico la técnica de
observacion, tipo cuantitativa-cualitativa. La conclusion obtenida es la capacidad
para poder estandarizar y mejorar un area operacional por medio de la
metodologia 5s. El aporte de esta tesis es el éxito de la implementacion a la

metodologia.

Loor (2017) en articulo " Estructuracion de los procesos técnicos en base a las
5"S" en la cocina del restaurante Cima Real, en Salcedo, Cotopaxi" para obtener
el titulo de Ingeniero Industrial, esta actividad se desarrolla en el area de proceso
y almacenaje, debido a la carencia de procesos técnicos que ha generado un
impacto negativo en las necesidades del consumidor. Tuvo como objetivo el
mejoramiento del servicio. La muestra a una poblacién urbana, aplicando la
técnica de observacion, se utilizé encuestas hacia los clientes para conocer su
opinion del funcionamiento, y una entrevista al encargado administrativo. Como
19 conclusion se entiende que es muy importante efectuar los procesos con
eficacia, siendo esencial la capacitacion en el trabajador, para que este pueda
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obtener mayores conocimientos de la herramienta lo que se podra ver reflejado
en la calidad del producto o servicio. Tipo de Investigacion de conducta
cualitativa-cuantitativa. Analitico-Sintético e Inductivo-Deductivo. El aporte de
esta tesis es la capacidad de aplicar procesos en base a las 5s demostrando su
efectividad y el mejor control del sistema de gestion.

Carvalho, Bruno, Guilherme, Pinto, Parreira, Paula, Juinior, Renato y Vinicios,
Farney (2018) en su articulo “Implantacdo do programa 5S através da
metodologia DMAIC” publicado en Brazilian Journal of Development”, Esta
investigacion se llevo a cabo en un &rea de una empresa siderargica. Tuvo como
objetivo implementar la metodologia 5s, Tuvo como muestra realizar un analisis
global del cobertizo, el cual estaba dividido en 17 areas por lo cual se realizé un
analisis individual. Obtuvo como resultado una mejora del 63% a un 77% en
cuanto al grado de implementacion de esta metodologia. De esta manera
concluyo que es importante la participacion, ya que esto influira en los resultados
gue se espera alcanzar. La investigacion realizada es de enfoque cuantitativo,
con un analisis de tipo cualitativo. Su aporte es que la implementacion de esta
metodologia es muy beneficiosa, siempre y cuando exista la constancia de los

participantes y la responsabilidad en ello.

Bajadorpoor, Masaoumeh y Sanatjoo (2018) en su articulo “Implementation of
5S Methodology in Public Libraries: Readiness Assessment” publicado por la
Universidad de Nebraska — Lincoln. El objetivo es investigar la tasa de
preparacion para poder implementar la metodologia 5s en una biblioteca, Como
objetivo de estudio es determinar la necesidad de implementar la 5s. La muestra
incluyo a un total de 110 personas que trabajan en los diferentes departamentos
de la biblioteca, de los cuales 86 fueron seleccionados al azar. Se realizo un
taller de capacito con los principales conceptos teéricos basados en la 5s, la
informacion fue recolectada por un cuestionario. Los resultados indican que los
bibliotecarios conocen la necesidad de implementar las 5s en la biblioteca. Como
resultado se obtuvo una mejora integral de la biblioteca, creando un area mas
ordenada y limpia, permitiendo a los bibliotecarios cumplir sus actividades de
manera mas eficiente, mejorando los indices productividad, no solo a esa area

sino a la organizacion en general.
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A continuacién, se definiran las teorias relacionadas en cuanto a las variables de
estudio, las cuales son la metodologia 5s como variable independiente y la
productividad como variable dependiente, En relacion a las 5S, se tiene las

siguientes definiciones:

Las 5S es una metodologia “que otorga valor especial a la mejora continua de lo
existente, ayudandose en la creatividad, la determinacion y la cooperacion del
personal, Es llamado estrategia de las 5S porque hacen presente ha hechos que
son principios manifestados a través de cinco palabras que empiezan por la letra
S, las cuales son: “Seiri (Clasificar), Seiton (Orden), Seiso (Limpieza), Seiketsu

(Estandarizacion), Shitsuke (Seguimiento), (Moulding, 2010, p, 8)

La metodologia 5s tiene como objetivo el orden y limpieza en la organizacion, a
la vez la estandarizacion para mejorar la rentabilidad, la eficiencia y la seguridad
al reducir desperdicio de todo tipo, Ofrece a las organizaciones las cinco claves
para un entorno y gestion, de calidad total. (Rajadell y Sanchez, 2010, p.18)

Las 5s consiste incorporar acciones de Orden — Limpieza y reconocimiento de
ciertas irregularidades en el area de trabajo, permitiendo el trabajo en equipo y
de manera individual, con el fin de perfeccionar las areas de trabajo, otorgando
la plena seguridad y confianza en las operaciones que realiza la empresa.
(Aldavert, Vidal y Lorente,2016, p. 35)

Las 5S se componen de cinco pasos o fasos, que en japonés se componen con
palabras cuya fonética empieza por “S”: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke;
gue significan: eliminar lo necesario, ordenar (cada cosa en su sitio y un sitio
para cada cosa), limpiar e inspeccionar, estandarizar (establecer la norma de
trabajo para respetarla) y disciplina (construir autodisciplina y forjar el habito de

comprometerse). (Pifiero, Vivas y Flores, 2018, p. 108)

Las Dimensiones que presentan la metodologia de las 5S son las siguientes:
Seiri también denominado Clasificacion, establece cuales son las partes que son
de suma importancia en un area de trabajo, en donde se elimina los objetos que
se puedan encontrar o cosas que no se utilizan en el proceso, Se separa todas
las cosas o0 herramientas que no se usa frecuentemente, No se elimina cualquier
elemento, si no aquella herramienta que no cueste demasiado reestablecer en

un tiempo después, Se separa todo lo que se ha utilizado en el mes del area de
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labor, Solo se mantiene en el area de trabajo las herramientas de uso esencial.
(Rodriguez,2010, p. 66)

Figura 7. Gestion de la prevencion

Fuente: Prevencionar,com

La primera S significa clasificar y eliminar del area de trabajo, todos los
elementos innecesarios para la tarea que se realiza, Consiste en separar lo que
se necesita de lo que no se necesita, y controlar el flujo de cosas para evitar
estorbos y desorden, Clasificar o Seiri se basa en separar los objetos que nos
resulta util, de los que no, y a la vez permite organizar y gestionar de una manera
mas oOptima las herramientas y espacios en donde se llevan a cabo las tareas.
(Rey, 2005, p. 44)

Cuando ya se ha clasificado correctamente los elementos necesarios con los
gue no son necesarios se proceden a realizar la segunda S el cual es hacer
Seiton “ORDEN?”", que establece un determinado orden de los elementos usados
por cada trabajador, cada herramienta en un lugar especifico para que sea facil
ubicarlos cada vez que se necesiten, Se optimizan los tiempos para realizar otros
tipos de labores que se requiera lo cual apoya a la mejora de la eficiencia del
operario, Se pueden disefar etiquetas en el lugar de cada herramienta o
material, para que exista una regla de orden en todo el ambiente de trabajo, Una
estrategia tradicional es utilizar el sistema de atencion FIFO, usado en teoria de
colas, para que exista un orden en la utilizacién de recursos y materiales, Esto

también ayuda a reducir el sobrecosto de en los inventarios. (Cruz, 2010, p. 66)
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Como tercer paso es la realizacion de la tercera S el cual es el Seiso “Limpiar e
inspeccionar’ donde se debe de eliminar cualquier tipo de suciedad realizando
inicialmente una limpieza con el fin de que el operario se identifique con su
puesto de labor y maquinaria que tenga asignado. El objetivo ensefiar al
trabajador hacer costumbre del cuidado y de cédmo debe de ser la correcta
operacién con sus maquinaria y herramientas, en una operacion conjunta con el
responsable de area, donde se concentra mas la suciedad de su maquina/
puesto. Seiso significa limpiar, inspeccionar el entorno para identificar el defecto
y eliminarlo. (Dorbessan, 2006, p. 58)

En su concepcién etimoldgica la palabra seiso proviene de la unién de dos
vocablos del idioma japonés: “sei” y “so”, que traducidos al espafiol significan “no
ensuciar’ y “limpiar” respectivamente, definiendo a la accién de mantener limpio
el entorno de trabajo, empleando suministros y accesorios para la limpieza
debidos. (Cruz, 2010, p. 62)

Cuando ya se tiene clasificados, ordenados e inspeccionados, el siguiente paso
es la realizacion de la cuarta S, al cual se le denomina Seiketsu o “estandarizar”,
donde en dicho paso tiene la importancia de definir un buen estandar para las
herramientas y/o maquinarias utilizadas, identificando anomalias con un correcto
control visual, también muy importante darles a conocer a todos los trabajadores
las politicas u normas de convivencia para todos en la empresa, Se trata
principalmente de generar el habito de respetar las otras S aplicadas
previamente para que la disciplina no decaiga y no se regrese al sistema de
trabajo anterior, Se realizan capacitaciones a los operarios sobre los estandares

gue la empresa debe cumplir. (Rey,2005, p. 26)

Permite consolidar las metas alcanzadas aplicando las tres primeras “S”, porque
sistematizar lo hecho en los tres pasos anteriores es basico para asegurar los
efectos perdurables, por lo que se aplica la tactica del “hoy si y mafana no”, por
lo que el principal enemigo del seiketsu es una conducta erratica y supone seguir
un método para ejecutar un determinado procedimiento de manera que la

organizacion y el orden sean factores fundamentales. (Rodriguez,2010, p.56)

La ultima fase de esta metodologia tenemos a Shitsuke que significa

“Autodisciplina y Habito”, con lo que se debe mantener los buenos habitos
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aplicados anteriormente, buscando la utilizacién de los métodos establecidos. En
esta etapa se debe lograr involucrar a todos los trabajadores, de tal manera que
los avances no sean momentaneos, sino que mantengan a lo largo del tiempo,
Mantener un estandar es dificil pero no imposible, de tal manera los altos mandos
tienen la responsabilidad de mantener dicha implementacion hasta que los
trabajadores sientan que es una actividad normal en el desempefio de sus
labores diarias. Su objetivo es convertir en habito la utilizacién de los métodos
estandarizados y aceptar la aplicacion normalizada, Su aplicacién estéa ligado al
desarrollo de una cultura de autodisciplina para hacer perdurable el desarrollo
de la metodologia 5s. (Aldavert, Vidal y Lorente, 2016, p. 37)

La estrategia de las 5s es conocida porque no requiere de inversion, por lo que
se aprovecha las herramientas y espacios disponibles, por lo que sera el
personal quien seré el principal encargado de generar nuevas ideas, las cuales
deben estar basadas en el trabajo activo y en conjunto, Como parte de los
diversos objetivos de la metodologia, uno de ellos es buscar crear un cambio

cultural con ideologias de mejora continua. (Rajadell y Sanchez, 2010, p. 16)

Durante la aplicacion de las 5s, se llega a designar lideres que impulsan y
motivan la implementacion de actividades de mejora, Es decir, motivan a los
trabajadores a que de alguna manera intervengan en los procesos de mejora, ya
sea en el aporte de ideas segun su punto de vista o de igual manera en la

participacion de actividades. (Pifiero, Vivas y Flores ,2018, p. 107)

El desarrollo de la 5S tiene varios efectos, ya que admite conocer en qué
situacion nos encontramos en relacion al estado en que el que se encuentra el
sistema de produccion y fijar objetivos con el compromiso por parte de todos de
alcanzarlos, Se cambia el equipo de produccion hasta llevarlo a su estado ideal,
eliminando o reparando, averias y defectos, y mantenerlo en el tiempo en dicho
estado, Transforma al operador haciéndolo alcanzar mayores responsabilidades
y una cualificacién y preparacion que antes no tenia, visionando la importancia
del “cero averias/cero defectos”, asi como la de su participacién en todo tipo de
propuestas que busquen la mejora en el trabajo, logrando un enfoque de mejora

continua. (Dorbessan, 2006, p. 56)
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Beneficios de las 5S

e Ayuda en la eliminacion de desperdicios

e Flexibiliza el flujo de trabajo

e Reduce los riesgos de accidentes

e Mejora la calidad de la produccién

e Garantiza un proceso sistematico para la mejora continua. (Asefeso,
2012, p. 44)

Las 5s son un conjunto simple y altamente efectivo de técnicas de fabricacion y
produccion, ajustas las cuales eliminan desechos del entorno laboral a través de
un mejor entorno de trabajo, generando mejores lineas de limpieza y

comunicacion visual,

La estrategia de las 5s es conocida porque no requiere de inversion, por lo que
se aprovecha las herramientas y espacios disponibles, por lo que sera el
personal quien seré el principal encargado de generar nuevas ideas, las cuales
deben estar basadas en el trabajo activo y en conjunto, Como parte de los
diversos objetivos de la metodologia, uno de ellos es buscar crear un cambio

cultural con ideologias de mejora continua. (Asefeso, 2012, p. 40)

e Mejora del entorno laboral, Lugar de trabajo mas ordenado y limpio donde
predomine la motivacion del operario y su compromiso,

e Minimizar perdida de tiempos, En la busqueda de herramientas,
materiales, y ordenes de tareas para su mejor flujo,

e Mejorar la seguridad laboral, Reduccion de riesgos de accidentes

Ferrin (2014), preciso que las planificaciones de labores en el almacén forman
parte de las labores de la logistica que deben ser resueltas con mejor

comunicacion (p.87).

Respecto a la variable dependiente productividad, en términos generales, la
productividad, es una medida de la eficiencia con el cual la organizacién utiliza
sSus recursos para producir bienes finales, En el contexto del analisis de las
unidades econdmicas es usual realizar la medicion de productividad en términos

fisicos, relacionando unidades fisicas de productos con unidades fisicas de
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insumos, La medida mas popular es aquella que relaciona la cantidad de
productos, con la cantidad de trabajo empleado (por ejemplo, medido en horas-
hombre), De este modo, la productividad se define como la cantidad de bienes o
servicios producidos por unidad de insumos utilizados. (Pulido,2014, p. 22)

Bravo (2014). “menciona que es valioso la productividad ya que manejarla bien
asegura el sostenimiento de la entidad con clientes satisfechos por los servicio
0 productos brindados” (p.27).

Segun Anaya (2008), se tiene que “La productividad se relaciona con reducir los
costos haciendo mejor las salidas” (p. 208).

La productividad esta considerada como la relacién del volumen total de los
bienes, dividido entre cada cantidad de cada uno de los recursos utilizados en el
proceso para el resultado final, A eso se afiade la mano de obra y la habilidad
del operario, ya que la productividad se ve reflejada en sus habilidades
empleadas en el trabajo, La productividad se puede considerar como indicador
para alcanzar los resultados propuestos. (Medianero, 2016, p.78)

PRODUCTIVIDAD = Eficiencia x Eficacia

Figura 9: Formula representativa de la productividad

Es fundamental cumplir con sus indicadores y objetivos, transformando insumos
de un producto o servicio al menor costo, por ende, la productividad se ve
relacionado con la eficacia y eficiencia, esta ultima se determina por la éptima
utilizacion de los materiales, con el fin de reducir los desperdicios, mientras que
la eficacia implica el uso de los recursos que colaboren para el alcance del

objetivo planteados previamente.

La productividad resulta importante porque “se mide la capacidad de una entidad,
logrando la competitividad de la empresa, Asi se tiene una mejora en la empresa
en los diversos aspectos relacionados con lo econémico” (Medianero, 2016, p,
14)

Caracteristicas de la productividad

e Alinear los esfuerzos dentro de la compaifiia

e Eliminar barreras organizacionales,
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e Propiciar el aprendizaje organizacional
e Facultar y potenciar el trabajo y la creatividad del talento humano de la
organizacion. (Céspedes, Nikita y Ramirez, p. 32)

Se considera a la productividad como la relaciéon entre la produccién obtenida
por un sistema de produccion o servicios, y los recursos utilizados para
obtenerla, La productividad es el uso eficiente de recursos — trabajo, capital,
tierra, materiales, energia, informacion — en la produccién de diversos bienes y
servicios, (Niebel y Freidvalds, 2004, p 89)

Garcia (2011, p. 17), considera la Eficiencia y Eficacia como dimensiones, es
preciso resaltarlas como aspectos relevantes en la empresa para fines de
sostenimiento (p.21).

Es usual ver la productividad a través de dos dimensiones:

La eficiencia se describe a la practica, capacidad o evento de lograr un objetivo
0 conseguir un desenlace manejando la menor cantidad de recursos disponibles,
Un comportamiento eficiente es aquel que plantea una pericia racional y
coherente que permite maximizar y mejorar el tiempo, los recursos y las
decisiones. La Eficiencia, es la relacion entre el resultado alcanzado y los
recursos utilizados, también es tratar de optimizar los recursos y procurar que no

haya desperdicio de los mismos. (Pulido,2014, p. 21)

Tiempo Promedio

Eficiencia =

Tiempo Empleado

Figura 10: Formula eficiencia
Se define a la eficiencia, como realizar una actividad sin errores, como principal

relacion de los productos e insumos. La eficiencia es aquel factor esencial para
poder medir la productividad debido que se encarga de medir como se esta
aprovechando o desperdiciando un factor, pero teniendo como prioridad

minimizar los recursos materiales, espacio y tiempo. (Medianero, 2016, p.77)

La eficacia es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se
alcanzan los resultados planeados, implica utilizar los recursos para el logro de
los objetivos trazados (realizar lo planeado), se puede ser eficiente y no generar
desperdicio, pero al no ser eficaz no se estan alcanzado los objetivos planeados,

Se le considera a la eficacia como el grado de cumplimiento de metas propuestas
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previamente, a través de un plan de accion, sin importar la economia de medios
empleados en el proceso para el alcance del objetivo. (Niebely Freidvalds, 2004,
p. 82)

Servicios Realizados

Eficacia =

Total de Servicios Requeridos

Figura 11: Formula de la eficacia

Por lo que la eficacia resulta ser el grado de desempeiio de cada una de las
actividades, las operaciones y los procesos de una organizacién o un proyecto,
La eficacia se trata de obtener el resultado deseado, Implica poder hacer lo que
es correcto para alcanzar los objetivos y se puede percibir en la cantidad, la
calidad u ambos. (Carro y Gonzales, 2012, p.64)
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n. METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefio de Investigacion

3.1.1Tipo de investigacion

El tipo de investigacion del presente proyecto se encuentra dentro un conte

de tipo aplicada, ya que con la ayuda de los conocimientos tedricos se pCuiu
establecer una situacién concreta, con el objetivo de tener una relacién directa a
los problemas, para asi determinar si estos se pueden aplicar para los propésitos

definidos,
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La investigacion de tipo aplicada, se caracteriza por contener investigaciones
originales, cuyo propésito es incrementar los conocimientos, guiado

principalmente en direccion al objetivo practico especifico. (CONCYTEC, 2018,
p.6)

Respecto a nivel es explicativo, porque pretende explicar una relacion de causa
efecto entre las variables de estudio la cual son los puntos 5s y productividad,
Busca el porqué de cada uno de los hechos mediante un claro establecimiento

en cuanto a la relacion entre la causa- efecto, mediante las hipotesis.

La investigacion de tipo explicativa se basa en la especificacion de ideas, en
exponer porgue sucede un fendmeno y que caracteristicas posee, y de como se
vinculan las variables. (Quezada, 2010, p,155)

El enfoque de esta investigacion es de tipo cuantitativa ya que la informacion
obtenida seran datos numeéricos los cuales podran ser medibles y esenciales
para determinar la productividad de la empresa, ya que se recogeran y
analizaran datos cuantitativos sobre variables, ademas de estudiar los

fendmenos cuantitativos.

La investigacion cuantitativa se conoce por su enfoque en el ambito estadistico,
para analizar una realidad objetiva a partir de mediciones numéricas para
predeterminar predicciones o patrones en base al comportamiento del problema
planteado. (Valderrama, 2013, p. 222)

3.1.2 Disefio de investigacion

Ar respecto Hernandez, et al. (2014), precisaron que “Los cuasi experimentos,
se manipula por lo menos una variable independiente con el fin de observar sus
efectos sobre variables dependientes. En esos disefios no hay eleccién
aleatoria” (p.139). La investigacion experimental es un proceso que consiste en

someter a un objeto o grupo de individuos a determinadas condiciones, estimulos
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o tratamiento, para asi observar los efectos o reacciones que se generan.
(Namakforoosh, 2005, p. 49)

Al respecto en este disefio se manipula la variable independiente 5S para
analizar y comparar los resultados que se obtendran en la variable dependiente

productividad y ver el efecto que causa en la misma para su respectivo analisis.

3.2. Variables y Operacionalizacion
Variable Independiente: Metodologia 5s

Definicion Conceptual

Las 5s es una disciplina y técnica gestiébn que permite convertir el entorno de
trabajo en un lugar méas productivo bajo sus 5 principios. (Llorente, 2016, p.27)

Definicion Operacional

Las 5s serad evaluado mediante cada una de las fases, clasificacion, orden,

limpieza, estandarizacion y disciplina.
Dimensiones 1: Clasificacion

La clasificacion consta en eliminar todos los elementos innecesarios del area de
trabajo, Por lo tanto, consiste en separar lo que se necesita de lo que no se
necesita, y controlar el flujo de cosas para evitar estorbos, Es el indicador que
evaluara la cantidad de actividades los elementos que son frecuentes en su uso
y estan en buenas condiciones de aquellos que generan gastos a la empresa.
(Moulding, 2010, p. 9)

Clasificacion: namero de los productos debidamente clasificados / total de

productos del almacén x 100 %

NPDC
C = x100%
TPA

C: indice de clasificacion (%)
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NPDC: Numero de productos debidamente clasificados
TPA: total de productos del almacén
Dimensién 2: Orden

Ordenar, una vez que se selecciona los elementos que son necesarios, éstos
deben ser ordenados y si se requiere, deben de ser etiquetados para que
cualquier persona pueda encontrarlo con facilidad y posteriormente devolverlo a
su lugar, Este indicador evaluara los elementos necesarios de manera que
facilite la busqueda, identificacién, acceso, retiro y devolucion en cualquier
momento, Una vez que los elementos innecesarios han sido eliminados,
entonces se procede a organizar el lugar de trabajo. (Aldavert, Vidal y
Lorente, 2016, p.37)

Orden: numero de productos debidamente ordenados/ total de productos del
almaceén x 100%

NPDQ
0= x100%
TPA

O: indice de orden (%)

NPDO: Numero de productos debidamente ordenados
TPA: total de productos del almacén

Dimension 3: Limpieza

En su concepcion etimoldgica la palabra seiso proviene de la union de dos
vocablos del idioma japonés: “sei” y “so0”, que traducidos significan “no ensuciar”
y “limpiar” respectivamente, denotando una accién de mantener limpio el entorno
de trabajo, empleando suministros y accesorios para la limpieza. La limpieza
implica el proceso de limpieza, identificando los problemas, averias o fallas, Es
el indicador que nos definira el indice de limpieza en las operaciones.(Rey,2005,
p. 24)

Limpieza: Nimero de areas debidamente limpias / Total de Areas x 100 %
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T4

x1009%

L: indice de limpieza (%)

NADL: nimero de areas debidamente limpias
TA: Total de Areas

Dimensién 4: Estandarizacion

Se define como crear un estado optimo de las tres primeras “S”, con el fin de
mantener los logros alcanzados, por medio del establecimiento y respeto de las
normas que permiten elevar los niveles de eficiencia en el lugar de trabajo.
(Rodriguez, 2010, p.57)

Estandarizacion: Procesos estandarizados / total de procedimientos identificados
x 100%

- PE 100%
T TPRr

E: indice de Estandarizacion (%)

PE: Procesos estandarizados

TPI: Total de Procedimientos identificados
Dimension 5: Disciplina

El objetivo de la disciplina es convertir en habito rutinario el uso de los diferentes
meétodos estandarizados, aceptando la aplicaciéon con normalidad, Esta ligada al
progreso de una nueva cultura de autodisciplina para que las 5s se mantengan
a lo largo del tiempo en la empresa, Uno de los elementos basicos ligados a
Shitsuke es el desarrollo de una cultura de autocontrol, y que los miembros de la
organizacion apliguen la autodisciplina para hacer perdurable el proyecto de las
5S. (Rajadell y Sanchez, 2010, p. 15)

Disciplina: Mantenimientos realizados / Mantenimiento Programados x100 %
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p =" 100w
= —x
MP °

D: indice de disciplina (%)
MR: Mantenimientos realizados

MP: Mantenimiento programados

Mediante cada uno de los indicadores que involucran cada una de las cinco fases
se podra determinar un puntaje alcanzado dentro de la organizacién en el area

de operaciones del antes y después de su implementacion.
Variable Dependiente: Productividad
Definicion Conceptual

La productividad es una medida econdémica que permite calcular bienes y
servicios, mediante la eficiencia y la eficacia, (Humano, técnico, financiero y
fisico). (Freidvalds, 2004, p. 28)

Definicién Operacional

La Productividad serd evaluada mediante la eficacia y la eficiencia. La
productividad comprende la relacion entre lo que se produce y los medios que

se utilizan para producir cualquier bien o servicio.
Dimension 1: Eficiencia

Significa tener la capacidad de poder hacer las cosas con la minima cantidad de
recursos, logrando los resultados que esperamos con la minima cantidad de
recursos, de manera Optima, e incrementando la productividad y la calidad.
(Pulido,2014, p. 21)

Eficiencia = tiempo de preparacion del pedido / tiempo de espera programada X
100 %

TPP
E =
TEFP

110004
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E: indice de Eficiencia (%)
TPP: Tiempo de preparacion del pedido

TEP: Tiempo de espera programada

El indice de eficiencia halla el tiempo real en minutos que se obtiene en la
preparacién del pedido previamente programado.

Dimensién 2: Eficacia

Quiere decir hacer lo correcto, basandose en cada uno de los resultados de los
objetivos planteado evalla los esfuerzos necesarios para lograr las metas, tiene
como items importantes el valor, periodo y uso idoneo de elementos fisicos e
intangibles. (Medianero,2016, p.77)

Eficacia = Pedidos procesados / Pedidos Programados x100 %

E= il 100%
~PE”

E: indice de Eficacia (%)
Pp: Pedidos procesados

PE: Pedidos programados

El indice de eficacia halla el total de pedidos procesados entre el total de

pedidos programados. (Anexo 4)

3.3. Poblacién Muestra y Muestreo

La poblacion se le denomina al conjunto de elementos u cosas, que poseen
atributos o caracteristicas similares, la cual es la totalidad de la medida de las
variables en estudio, (Hernandez, 2014, p.204). También Revine, Krehbiel y
Berenson (2012, p.8), precisaron que la poblacién conforma la gran mayoria de

los objetos o individuos de los que logran conclusiones. En la presente
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investigacion, se toma como poblacion los despachos diarios en el almacén

durante 30 dias.

e Criterio de exclusion: Como criterio de exclusion, se estima solo los dias
trabajados durante el mes calendario, retirando los dias no laborables y
feriados obligatorios.

e Criterio de inclusion: Para el término de inclusion de la presente
investigacion se especifica que la muestra serd analizada en un mes
completo (incluyendo sabados, domingos y feriados), La empresa labora
de lunes a domingo en el horario de 7am a 10pm.

La muestra es una serie de unidades tomadas de un grupo representativo de la
poblacién con la cual se lleva a cabo en la investigacion con el fin de estimar
valores, (Hernandez, 2014, p.205). La muestra en el presente trabajo sera igual
al de la poblacién, debido a que se evalia la totalidad de la poblacion

considerando los despachos diarios en el almacén durante 30 dias,

El muestreo el proceso para poder seleccionar a un conjunto de elementos con
el propésito de ser estudiados y ser de caracter total de la poblacién, (Quezada,
2010, p,154) El siguiente proyecto es de muestreo no probabilistico por

conveniencia, Debido a que la muestra ha sido elegida al igual que la poblacion,

La unidad de analisis es el fragmento poblacion, siendo el elemento que va ser
la base para la investigacion. (Valderrama, 2013, p.221). Por lo tanto, nuestra

unidad de analisis seran las bebidas producidas en el area de operaciones,

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos

3.4.1. Técnica

La técnica se considera como un procedimiento especifico confiable, que tiene
como objetivo obtener un resultado determinado y efectivo, dentro de cualquier
tipo de campo, destinado al empleo de un instrumento para el control de una
situacion u operatividad de algun método (Gomez,2016, p. 207). Para la presente
investigacion, se utilizar4 la técnica de la observacion experimental cientifica

directa estructurada, porque permitira la recoleccion de datos y situaciones
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presentadas dentro de la empresa en el momento, y el investigador utilizara
como apoyo una serie de elementos técnicos que guian y complementan la

observacion, que permite obtencion de informacion precisa, a un bajo costo.

La técnica de la observacion consiste en recopilar informacién de lo que se
observa o desea, de un conjunto de cosas, datos u fenémenos. Es una técnica
con la cual se puede recopilar informacion por medio de registros de un conjunto
de elementos, sin disponer de un medio de comunicacion. (Namkforoosh, 2000,
P,86)

El instrumento de medicion, tiene como objetivo recopilar informacién o datos en
base a las variables planteadas por el investigador, Debe ser utilizado con
facilidad para la recoleccion de la informacion, de manera que facilite resolver el
problema planteado, (Gomez, 2016, p.66), Para el presente trabajo de
investigacion el instrumento seleccionado son las fichas de observacion, ya que
facilita la observacion estructurada, y facilita el registro de los datos que son

fundamentales para el estudio del caso.

La ficha de observacion o de registro, es un documento que permite plasmar y
recopilar la informacién obtenida al observar los distintos fenbmenos, por lo que
sirve para conservar datos para su posterior uso y facilita la observacion
estructurada. (Hernandez, 2014, p.122). (Anexo 5,6y 7)

Se considera a la validez como la forma de determinar la revision del contenido
del trabajo, en respecto a la realidad que se desea medir, (Quezada, 2010, p,
57), En el presente proyecto la validez de las variables e indicadores, fue medido
a partir de un documento evaluado por el juicio de tres expertos profesionales en
la tematica, quienes dieron la confiabilidad de los datos, las respectivas variables
y sus dimensiones, e instrumentos del proyecto, lo cual determino si es correcto

lo planteado. (Anexo 8,9y 10)

La confiabilidad es la manera de demostrar con exactitud y precisién los
procedimientos de medicion. (Namkforoosh, 2000, p.83) Para la confiabilidad de
la investigacion, se obtuvo un documento con la autorizacion correspondiente
por parte de la empresa la cual lo podremos encontrar en los anexos, y es el que
brinda la autorizacién para poder obtener datos reales y acceso a informacién

confidencial de la empresa, como archivos y documentacion original , y permitir
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asi realizar los estudios correspondientes para el mejoramiento de la empresa
Starbucks Chorrillos y la mejora de su productividad a través de la metodologia
5s. (Anexo 11)

3.5. Procedimientos

Se efectu6 coordinaciones para tener acceso a la recoleccion de datos, pidiendo
al responsable del area autorizacién con lo que se puede iniciar y contar con la
informacién pertinente. En tal sentido, se tuvo la autorizacion y el apoyo
respectivo para tener acceso a la informacién para lo cual se elaboré un
cronograma de actividades. Se procedi6 luego recolectando la informacién antes
y después en las fichas respectivas y luego se consolidé en una base de datos
de Excel para su procesamiento. De igual forma en la parte de implementar las
5S se realizo tomando en cuenta las fases y de manera complementaria se hizo

el desarrollo de la parte financiera.
3.5.1 Situacion actual

En la actualidad La empresa Starbucks Lasino S.A., inicio actividades en el afio
2003 en Peru, expandiéndose rapidamente en el pais, aperturando en el 2017,
en el distrito de chorrillos su tienda numero noventa y cuatro. El encargado de
la tienda y actual gerente Cesare Ramos, al cual se le asignan las principales
tareas de gestion y administracion, para poder llevar a cabo las actividades
programadas para la tienda, las cuales son la produccion y ventas de las tiendas,
de la mano con el liderazgo y el mejor clima laboral.

e Ruc: 20388829452

e Razon Social: LASINO S,A,

e Localizacion: Prolongacion, Paseo De La Republica, Chorrillos 15064

e Actividad Comercial: Restaurantes, Cafeteria

e Direccién Legal: Av. Javier Prado Oeste Nro., 1650

e Departamento: Lima, Peru.

e Pagina Web: https://www,starbucks,com,pe/
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Figura 12. Ubicacion Geografica Starbucks Chorrillos 2020
Fuente Google maps

Mision

Vision

Inspirar y nutrir el espiritu humano: Una persona, una taza de café y una

comunidad a la vez.

Ser el principal proveedor de cafés finos el mundo, sin comprometer jamas
Sus principios, y proporcionar a sus clientes y "socios" una experiencia

inspiradora que enriquezca su dia a dia.

Valores

Nuestro Café
Nuestros Partners
Nuestros Clientes
Nuestras Tiendas
Nuestra comunidad

Nuestros Accionistas

Politica de Calidad

Para el desarrollo de las actividades en la tienda se cuenta con un equipo

calificado, herramientas e infraestructura, en las condiciones adecuadas para el

proceso productivo y recepcion de clientes, lo que permite a la empresa realizar

constantes mejores en la gestidn de la calidad.
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Organigrama
Se define como es la estructura jerarquica de Starbucks Matelini, ubicado en

chorrillos
Gerente de Cesare
tienda Ramos
e
- Ruth Yajaira
1\ Supervisores J Géimez e
Yo
p
[ Partners ] Colaboradores
L

Figura 8. Organigrama de local Starbucks Matellini, Chorrillos

Fuente: Elaboracion Propia
Horario de Trabajo

La jornada laboral de la empresa Starbucks Lasino S, A, comprende un total de
cuarenta y ocho horas a la semana por parte de los gerenciales y baristas full
time, con lo que en cada turno cuentan con una hora de refrigerio por dia,
teniendo de uno a dos dias de descanso, segun como se halla planteado su
horario, pero lo que si se cumple es que se completen las horas requeridas, y
por parte de los trabajadores medio tiempo, requieren de cumplir de diecinueve

horas de trabajo a la semana.
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Tabla 8. Horario de Produccién

Horario de Produccion
Horario Lun- viernes Actividad
07:00 hrs 23:00 hrs trabajo
1h Refrigerio
Horario 5ab- Dom Actividad
08:00 hrs 23:00 hrs trabajo
1h Refrigerio
Horas de trabajo por semana lerarquia
zerencial y Baristas Full
48hrs Times
18hrs Baristas Part Time

Fuente: Elaboracion Propia
Mediante la tabla 8, podemos observar el horario de trabajo en la empresa
Starbucks Matellini, en el cual se tienen el horario de inicio y final de las
operaciones en tienda, ademas de conocer las horas de trabajo por parte del
personal involucrado y sus respectivos cargos y horas correspondientes,

Productos:

e Cafe, Café en Grano,

e Bebidas a base de Café

e Mercancia de Starbucks

e Alimentos

e Diversidad de bebidas, con distintos tipos de leche,

e Espacio para la comodidad del cliente

Bebidas Expreso: Son las clasicas bebidas a base de café expres6 que se
pueden pedir en su version caliente o fria, ademas de poder escoger entre los

distintos complementos para la bebida
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Figura 9, Bebidas expreso

Fuente: Starbucks

=  Cappuccino

Espresso
Café Latte

mMocha Blanco
- Caramel

Macchiato
Espresso

wainilla Latte
Café Mocha

Te Chai Latte

Frappuccinos: Son bebidas de café congelados se compone de fase u otro

ingrediente de base (base crema), mezclado con hielo y otros ingredientes

diversos, decorado con crema batida, Existen con Café y sin Café, de distintos

sabores y determinadas frutas.

Figura 10. Frappuccinos
Fuente: Starbucks

Bebidas alternativas al Café

f

¢

Café

Café

Espresso
Caramel
Meocha

Mocha Blanco
Algarrobina
Manjar Blanco

Chocolate
Caliente
Chocolate

Figura 11. Bebidas alternativas de café

Fuente: Starbucks

Créme

Cafe Créme
Espresso Créme

Chocolate/Vainilla

Caramelo Créme

Algarrobina Creme

Fresa/ Licuma

Te de hoja entera

Earl Grey
Chai
Spearmint
Green
Hibiscus Blend
Chamomile
Blend

Mint Blend
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Alimentos

w f 4 ﬁ e Chiken Ciabbata
&/ e (Croissant Mixto
/ e Triple

¢ Brioche
Campesino

- - :b ) e Panino Vesubio
W @ s g * Chiken Panino

e Eggmont

Figura 12. Alimentos

Fuente: Starbucks
Actividad Econdmica de La empresa

Starbucks es una compafia dedicada a la elaboracion de bebidas a base de café
y leche, pero con el pasar de los afios ha ido innovando en sus productos e
incluyendo otros nuevos, Cambiando lo que en sus inicios solo era la venta de
granos de café, hoy en dia lo tomo como una oportunidad para ofrecer su
producto principal en una diversidad de formas, y creando mas alla de la venta
del producto, generando experiencia con sus clientes haciendo de sus locales

un lugar unico y genuino.
3.5.1.2 Descripcion del proceso de servicio

En la presente, se hace una descripcion del proceso de operacion de la
produccion en el Starbucks, en la que se presenta el proceso de produccion para
la elaboracion de bebidas frias y calientes dentro del area de operaciones, con
la finalidad de conocer cuales son las fases a seguir para preparar una bebida

determinada.
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Diagrama de Operacion de Proceso

O

11
L
TOTAL 15

Empresa: Starbucks Lasing 5.A.
Arez: Produccian Pagina 1de 1
Producto; Bebidz Caliente Metodo de trabajo: Actuzl
Cald de Mastrena Vs
Saleccion del dé vass
Seleccidn lipo de cald
Irvspeccion dit madcada
Insoeccion canda de Shat
Locha
Se manda Shot e Ca'e
RESUMEN
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Figura 13. Diagrama de Operacion de Proceso de Bebida Caliente

Fuente: Elaboracion Propia
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Diagrama de Operacion de Proceso

Empresa: Starbucks Lasing 5.A.
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Figura 14. Diagrama de Operacién de Proceso de Bebida Fria

Fuente: Elaboracion Propia



Diagrama de flujo de la atencion General
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Figura 15. Diagrama de Flujo de la atencion General de la tienda Starbucks

Fuente: Elaboracion Propia



Plano de la Empresa
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Figura 16. Plano de la Empresa Starbucks Matellini, Chorrillos

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 16 se puede observar el plano actual de la empresa con sus
respectivas zonas que lo conforman, donde se observa que no hay una buena
distribucion de las zonas disponibles para el almacén, presentando mala

distribucion.

En relacion a la implementacion de las 5S en el area de almacén lo primordial
fue evaluar la situacion actual del area en estudio para lo cual se programo una
auditoria de acuerdo a lo que se establece en el formato de las 5S, con la

finalidad de identificar la situacion real que se tiene en la actualidad.
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Tabla 9. Auditoria efectuada en el almacén de la empresa

Formato de evaluacion de las 5S |Cantidad Calificacion
Clasificacion : No hay implementacion
Los acceso al trabajo estan despejados . Se tiene un 15% de cumplimiento
Pasillo libres de obstaculos . Se tiene un 30% de cumplimiento
Se encuentra productos necesarios para el servicio . Se tiene un 50% de cumplimiento
Se encuentran los reportes de productos actualizados . Se tiene un 75% de cumplimiento
Ordenar . Se cumple a un 95%
Estan bien definidos los espacios para ubicar los productos
Se cuenta con materiales necesarios para el ordenamiento
Se tiene identificado los productos por categorias
Los espacios de almacen se identifican facilmente
Limpieza
9 |Los espacios del almacen estan completamente limpios
10 [Se hace limpieza constante del &rea de almacén
11 |Hay programacion de la limpieza del almacén
12 |El personal de limpieza esta de manera permanente
Estandarizar
13 [Se tiene vestuario apropiado para el personal de limpieza
14 |Se tiene procediemientos definidos en el almacén
15 [Se aplica de manera constante las 3 primeras S
16 |Se tiene lugares definidos para el almacenamiento con codigo
Disciplina
17 |Se hizo el control diario de la limpieza
18 |Se hizo los informes diarios de forma regular
19 [Se hizo uso de material de proteccion diario
20 |Se cumple con todas las actividades de las 5S

ArlW|IN |-

WIWIN (N
albdfw(N|FP|O

[eol NN NerR Né)]
wWIN[wN

NIN[N (W

NIWIN (W

WlwWIN (N

Vo Bo del auditor

Fuente: Elaboracion propia

La evaluaciéon de la auditoria de las 5S como se demuestra en la tabla se hizo con la

finalidad de conocer en qué situacion se encuentra la empresa actualmente.

Tabla 10. Tabulacion inicial de las 5S

Puntos .
55 PUNtOS e Porcentajes
Clasificar 10 20 50%
Ordenar 10 20 50%
Limpieza 9 20 45%
Estandarizar 10 20 50%
Disciplina 10 20 50%
Total 49%

Fuente: Elaboracién propia

Luego de evaluacion realizada a las 5S, se tiene como resultado un 49% tal que
demuestra que en el area de almacén de tiene un bajo resultado segln los lineamientos

de las 5S siendo importante implementarla para mejorar la labor en el almacén.
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3.5.2 Recoleccién de datos de informacién (pre test)

Se realiz6 la recoleccién de la informacién cuantitativa en un periodo de 30 dias,
en el mes de febrero del 2020.
Variable independiente: 5S

Dimensién 1: Clasificar

Tabla 11. Data pre test de la dimension clasificar

DATOS GENERALES
INVESTIGADOR
EMPRESA | Starbucks
Clasificar
No de
No de dias productos Total de %procesos
debidamente PEEUEEE ki) operativos
clasificados e
1/2/2020 16 20 80.00%
2/2/2020 15 20 75.00%0
3/2/2020 14 20 70.00%
4/2/2020 16 20 80.00%
5/2/2020 15 20 75.00%
6/2/2020 14 20 70.00%
7/2/2020 14 20 70.00%
8/2/2020 15 20 75.00%
9/2/2020 16 20 80.00%
10/2/2020 16 20 80.00%
11/2/2020 14 20 70.00%
12/2/2020 13 20 65.00%
13/2/2020 13 20 65.00%
14/2/2020 15 20 75.00%
15/2/2020 13 20 65.00%0
16/2/2020 14 20 70.00%
17/2/2020 14 20 70.00%
18/2/2020 13 20 65.00%
19/2/2020 14 20 70.00%
20/2/2020 15 20 75.00%
21/2/2020 15 20 75.00%
22/2/2020 16 20 80.00%
23/2/2020 14 20 70.00%
24/2/2020 13 20 65.00%
25/2/2020 14 20 70.00%
26/2/2020 14 20 70.00%0
27/2/2020 13 20 65.00%
28/2/2020 15 20 75.00%
29/2/2020 15 20 75.00%
1/3/2020 14 20 70.00%
PROMEDIO 72.00%

Fuente: Elaboracion propia
Segun la tabla de la dimension clasificar se tiene un promedio de 72%, lo cual

representa que existe desorden en el manejo de los productos del Starbucks.
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Dimensién 2: Orden

Tabla 12. Data pre test de la dimensién orden

DATOS GENERALES
INVESTIGADOR
EMPRESA | Starbucks
Orden
No de

No de dias productos JeiEy el
debidamente productos del % orden

ordenados Ut
1/2/2020 12 20 60.00%
2/2/2020 13 20 65.00%
3/2/2020 15 20 75.00%
4/2/2020 14 20 70.00%
5/2/2020 14 20 70.00%
6/2/2020 13 20 65.00%
7/2/2020 13 20 65.00%
8/2/2020 15 20 75.00%
9/2/2020 13 20 65.00%
10/2/2020 14 20 70.00%
11/2/2020 15 20 75.00%
12/2/2020 16 20 80.00%
13/2/2020 14 20 70.00%
14/2/2020 14 20 70.00%
15/2/2020 13 20 65.00%
16/2/2020 14 20 70.00%
17/2/2020 13 20 65.00%
18/2/2020 14 20 70.00%
19/2/2020 15 20 75.00%
20/2/2020 15 20 75.00%
21/2/2020 15 20 75.00%
22/2/2020 14 20 70.00%
23/2/2020 14 20 70.00%
24/2/2020 13 20 65.00%
25/2/2020 14 20 70.00%
26/2/2020 14 20 70.00%
27/2/2020 13 20 65.00%
28/2/2020 15 20 75.00%
29/2/2020 14 20 70.00%
1/3/2020 15 20 75.00%
PROMEDIO 70.00%

Fuente: Elaboracién propia

Segun la tabla en la dimensién orden se tiene un promedio de 70% corroborando

inadecuado orden en el almacenamiento de los insumos que retrasan el servicio.
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Dimension 3: Limpieza

Tabla 13. Data pre test de la dimension limpieza

DATOS GENERALES
INVESTIGADOR
EMPRESA | Starbucks
Limpieza
. No de areas
No de dias debidamente | Area total | % limpieza
limpias

1/2/2020 15 20 75.00%0
2/2/2020 16 22 72.73%
3/2/2020 18 21 85.71%
4/2/2020 15 24 62.50%
5/2/2020 14 23 60.87%
6/2/2020 14 27 51.85%
7/2/2020 13 25 52.00%
8/2/2020 14 24 58.33%
9/2/2020 15 22 68.18%
10/2/2020 15 22 68.18%
11/2/2020 16 22 72.73%
12/2/2020 13 21 61.90%
13/2/2020 14 21 66.67%0
14/2/2020 14 24 58.33%
15/2/2020 15 25 60.00%0
16/2/2020 16 23 69.57%
17/2/2020 16 23 69.57%
18/2/2020 15 23 65.22%0
19/2/2020 15 24 62.50%
20/2/2020 14 21 66.67%
21/2/2020 14 23 60.87%
22/2/2020 15 22 68.18%
23/2/2020 15 22 68.18%
24/2/2020 16 22 72.73%
25/2/2020 16 20 80.00%
26/2/2020 15 20 75.00%
27/2/2020 15 21 71.43%
28/2/2020 14 21 66.67%0
29/2/2020 14 23 60.87%
1/3/2020 13 21 61.90%

PROMEDIO 66.48%

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla de la dimension limpieza se tiene un promedio de 66,48% lo cual
reafirma que hay descuido en la administracion del local y mayor identificacion

del personal con las labores por tratarse de productos para consumo humano.
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Dimensién 4: Estandarizar

Tabla 14. Data pre test de la dimensién estandarizar

DATOS GENERALES
INVESTIGADOR
EMPRESA | Starbucks
Estandarizacion
No de dias Procesos Total de %
estandarizados | procedimientos |estandarizacion
identificados
1/2/2020 15 20 75.00%
2/2/2020 16 22 72.73%
3/2/2020 18 21 85.71%
4/2/2020 15 24 62.50%
5/2/2020 14 23 60.87%
6/2/2020 14 27 51.85%
7/2/2020 13 25 52.00%
8/2/2020 14 24 58.33%
9/2/2020 15 22 68.18%
10/2/2020 15 22 68.18%
11/2/2020 16 22 72.73%
12/2/2020 13 21 61.90%
13/2/2020 14 21 66.67%
14/2/2020 14 24 58.33%
15/2/2020 15 25 60.00%
16/2/2020 16 23 69.57%
17/2/2020 16 23 69.57%
18/2/2020 15 23 65.22%
19/2/2020 15 24 62.50%
20/2/2020 15 21 71.43%
21/2/2020 14 23 60.87%
22/2/2020 15 22 68.18%
23/2/2020 15 22 68.18%
24/2/2020 16 22 72.73%
25/2/2020 16 20 80.00%
26/2/2020 15 20 75.00%
27/2/2020 15 21 71.43%
28/2/2020 14 21 66.67%
29/2/2020 14 23 60.87%
1/3/2020 15 21 71.43%
PROMEDIO 66.95%

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla el promedio de la dimension estandar es 66,95% lo cual significa

gue se requiere mejorar la labor operativa de los trabajadores orientados a un

mejor manejo de los recursos.
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Dimensién 5: Disciplina

Tabla 15. Data pre test de la dimension disciplina

DATOS GENERALES
INVESTIGADOR
EMPRESA | Starbucks
Disciplina
No de dias |Mantenimientos |Mantenimentos| = .. . .
realizados progamados IS IILED

1/2/2020 15 20 75.00%
2/2/2020 16 22 72.73%
3/2/2020 18 21 85.71%
4/2/2020 19 24 79.17%
5/2/2020 17 23 73.91%
6/2/2020 18 27 66.67%
7/2/2020 13 25 52.00%
8/2/2020 17 24 70.83%
9/2/2020 15 22 68.18%
10/2/2020 17 22 77.27%
11/2/2020 16 22 72.73%
12/2/2020 13 21 61.90%
13/2/2020 14 21 66.67%
14/2/2020 18 24 75.00%
15/2/2020 15 25 60.00%
16/2/2020 16 23 69.57%
17/2/2020 16 23 69.57%
18/2/2020 15 23 65.22%
19/2/2020 15 24 62.50%
20/2/2020 14 21 66.67%
21/2/2020 14 23 60.87%
22/2/2020 15 22 68.18%
23/2/2020 15 22 68.18%
24/2/2020 16 22 72.73%
25/2/2020 16 20 80.00%
26/2/2020 15 20 75.00%
2712/2020 15 21 71.43%
28/2/2020 14 21 66.67%
29/2/2020 14 23 60.87%
1/3/2020 15 21 71.43%
PROMEDIO 69.55%

Fuente: Elaboracion propia
De la tabla, segun los resultados de la dimension disciplina que fue de 69,55%
se observa que es importante mejorar la labor diaria del personal para mejores

resultados en la empresa.
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Variable dependiente: Productividad

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS
DATOS GENERALES
INVESTIGADOR Cruzado Canterac, Carlos Gabriel y Cardenas Guillen, Jerson
EMPRESA Starbucks
DIAS Eficiencia Eficacia 0 PROMEDIO DE

No PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD

1 1/2/2020 0.73 0.75 55.00%

2 2/2/2020 0.70 0.83 58.33%

3 3/2/2020 0.75 0.80 60.00%

4 4/2/2020 0.80 0.83 66.60%

5 5/2/2020 0.77 0.86 65.55%

6 6/2/2020 0.72 0.88 62.71%

7 7/2/2020 0.73 0.86 63.25%

8 8/2/2020 0.70 0.93 64.75%

9 9/2/2020 0.68 0.91 62.41%

10 | 10/2/2020 0.73 0.81 59.22%

11 | 11/2/2020 0.68 0.87 59.28%

12 | 12/2/2020 0.70 0.94 65.80%

13 | 13/2/2020 0.77 0.89 68.23%

14 | 14/2/2020 0.77 0.82 62.68%

15 | 15/2/2020 0.72 0.90 64.50% 62.73%
16 | 16/2/2020 0.78 0.89 69.59%

17 | 17/2/2020 0.68 0.78 53.13%

18 | 18/2/2020 0.70 0.81 56.35%

19 | 19/2/2020 0.73 0.87 63.98%

20 | 20/2/2020 0.72 0.88 63.07%

21 | 21/2/2020 0.73 0.95 69.30%

22 | 22/2/2020 0.68 0.78 53.07%

23 | 23/2/2020 0.75 0.80 59.63%

24 | 24/2/2020 0.78 0.87 67.76%

25 | 25/2/2020 0.82 0.95 77.18%

26 | 26/2/2020 0.73 0.90 65.82%

27 | 27/2/2020 0.68 0.83 56.89%

28 | 28/2/2020 0.75 0.86 64.50%

29 | 29/2/2020 0.73 0.89 65.14%

30 1/3/2020 0.68 0.85 58.31%

PROMEDIO 62.73%

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla se tiene que la productividad tiene un promedio de 62,73% lo cual

representa un porcentaje por debajo del promedio establecido por la empresa.
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Dimensién 1: Eficiencia

Tabla 16. Data pre test de la eficiencia

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS
DATOS GENERALES
INVESTIGADOR Cruzado Canterac, Carlos Gabriel y Cardenas Guillen, Jerson James
EMPRESA Starbucks
INDICADOR DE EFICIENCIA: TIEMPO DE DESPACHO
Tiempc.)'de Tiempo de espera - . SemE21e
No DIAS preparacion del P . % de eficiencia _dg %_
pedido eficiencia
1 1/2/2020 4.4 6 73.3%
2 2/2/2020 4.2 6 70.0%
3 3/2/2020 4.5 6 75.0%
4 4/2/2020 4.8 6 80.0%
5 5/2/2020 4.6 6 76.7%
6 6/2/2020 4.3 6 71.7%
7 7/2/2020 4.4 6 73.3%
8 8/2/2020 4.2 6 70.0%
9 9/2/2020 4.1 6 68.3%
10 | 10/2/2020 4.4 6 73.3%
11| 11/2/2020 4.1 6 68.3%
12 | 12/2/2020 4.2 6 70.0%
13| 13/2/2020 4.6 6 76.7%
14 | 14/2/2020 4.6 6 76.7%
15 | 15/2/2020 4.3 6 71.7% 73.1%
16 | 16/2/2020 4.7 6 78.3%
17 | 17/2/2020 4.1 6 68.3%
18 | 18/2/2020 4.2 6 70.0%
19 | 19/2/2020 4.4 6 73.3%
20 | 20/2/2020 4.3 6 71.7%
21| 21/2/2020 4.4 6 73.3%
22 | 22/2/2020 4.1 6 68.3%
23 | 23/2/2020 4.5 6 75.0%
24 | 24/2/2020 4.7 6 78.3%
25 | 25/2/2020 4.9 6 81.7%
26 | 26/2/2020 4.4 6 73.3%
27 | 27/2/2020 4.1 6 68.3%
28 | 28/2/2020 4.5 6 75.0%
29 | 29/2/2020 4.4 6 73.3%
30 1/3/2020 4.1 6 68.3%
PROMEDIO 73.1%

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla el promedio de la eficiencia fue de 73,1% el cual representa un

porcentaje bajo segun la politica de la empresa, siendo necesario hacer un ajuste

en los tiempos de preparacion de pedidos.
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Dimensién 2: Eficacia

Tabla 17. Data pre test de la eficacia

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS
DATOS GENERALES
INVESTIGADOR Cruzado Canterac, Carlos Gabriel y Cardenas Guillen, Jerson James
EMPRESA Starbucks
INDICADOR DE EFICACIA: ATENCION DE PEDIDOS
Pedidos Pedidos . . ProTedlo
No DIAS procesados programados % de eficacia i?icﬁc(ijae
1 1/2/2020 450 600 75.0%
2 2/2/2020 500 600 83.3%
3 3/2/2020 320 400 80.0%
4 4/2/2020 333 400 83.3%
5 5/2/2020 342 400 85.5%
6 6/2/2020 350 400 87.5%
7 71212020 345 400 86.3%
8 8/2/2020 555 600 92.5%
9 9/2/2020 548 600 91.3%
10 10/2/2020 323 400 80.8%
11 11/2/2020 347 400 86.8%
12 12/2/2020 376 400 94.0%
13 13/2/2020 356 400 89.0%
14 14/2/2020 327 400 81.8%
15 15/2/2020 540 600 90.0%
85,8%
16 16/2/2020 533 600 88.8%
17 17/2/2020 311 400 77.8%
18 18/2/2020 322 400 80.5%
19 19/2/2020 349 400 87.3%
20 20/2/2020 352 400 88.0%
21 21/2/2020 378 400 94.5%
22 22/2/2020 466 600 77.7%
23 23/2/2020 477 600 79.5%
24 24/2/2020 346 400 86.5%
25 25/2/2020 378 400 94.5%
26 26/2/2020 359 400 89.8%
27 27/2/2020 333 400 83.3%
28 28/2/2020 344 400 86.0%
29 29/2/2020 533 600 88.8%
30 1/3/2020 512 600 85.3%
PROMEDIO 85.8%

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla el promedio de la eficacia fue 85,8% el cual representa un

porcentaje bajo segun la politica de la empresa, siendo necesario incrementar la

demanda para llegar a la meta de pedidos programados.
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Propuesta de Mejora

La metodologia 5s enfatiza en la mejora continua a través de sus principios de
reduccién y eliminacion de toda actividad que no genera valor, por lo que resulta
ser beneficioso para las actividades que se desarrollan en el area de operaciones
de la empresa Starbucks. Las 5s seria una herramienta que busca es mejorar
los métodos de trabajos ya establecidos. La herramienta a implementar,
garantiza la organizacién y limpieza, dentro de los ambientes de trabajo,
buscando mejorar la calidad, productividad y motivacion de los trabajadores, de
manera que se pueda crear una nueva filosofia de trabajo, basada en los
principios de orden y limpieza y convirtiendo asi en habitos de trabajo que se
veran reflejados en la productividad. En tal sentido consideré pertinentes charlas
de concientizacion respecto a la 5S, capacitacion del personal, organizacion del

area, auditorias y adecuacion del almacen.

Al respecto la gerencia de tienda acepto la propuesta planteada presentandole
las mejoras a realizar, explicando los logros a alcanzar con una correcta
implementacion de las 5S. Para ello es preciso resolver las causas que permite

ayudar a mejorar el manejo del almacén.
Presupuesto de laimplementacion

Se presenta el presupuesto para la implementaciéon de las 5S, tal que se

consideran los materiales con sus costos respectivo.

Tabla 18. Presupuesto de implementacion de las 5S

Capacitacion de las 5S
Costo por hora Costo total
Tema Integrantes Horas
’ (S) (S1)
| Hanci Gerente
mportancia ;
de las 55 Superw.sor 400.00 4 1600.00
Operarios
ol Hacié Gerente
mplementacion .
de las 58 Superw.sor 500.00 4 2000.00
Operarios
Auditoria externa
Auditor | so0000 | 4 2000.00
Total (S/. ) 5600.00

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 19. Costo de materiales

No Materiales Costo total (S/.)
1 |Estantes 250.00
2 |Trapeadores 40.00
3 |Escobas 70.00
4 |Conos 20.00
5 |Mascarillas 500.00
6 [Mangas 120.00
7 |Pistola de etiuquetado 70.00
8 |Etiquetas de colores 25.00
9 |Sefalizaciones 50.00
10 |[Cintas de embalaje 48.00
11 (Bolsa de basura 40.00
12 |Marcadores 180.00
13 |Mural para 5S 80.00
14 |Utensilios de limpieza 75.00
15 |Plumones 60.00
16 |Tablero de madera 12.00
17 |Impresiones 20.00

TOTAL (S/.) 1660.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 20. Resumen de costos para implementar las 5S

Descripcion Costo (S/.)

Materiales 1660.00
Capacitacion de las 5S 5600.00

Total (S/.) 7260.00

Fuente: Elaboracion propia

Para implementar las 5S la inversidn requerida en cuanto a materiales y

capacitacion ascienden a S/. 7260.00.

Cronograma de actividades

A continuacién, se detalla en la tabla las diversas actividades requeridas que son

importantes para la ejecucion de la propuesta, mediante el cual se pone en

evidencias las diversas acciones de mejora que se plantean.
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Tabla 21. Cronograma de actividades

N Actividades AGOSTO SETIEMBRE
° FASE 1: PRELIMINAR Responsable |SEM1|SEM2 [SEM3 |SEM4 [SEM5|SEM6 [SEM7(SEM8
Diagnéstico del almacén
1|Presentacién de resultados Area de

Justificacion de implementacion planeamiento
Anuncio de implementacién de 5S

2 |Explicacién de objetivos Jefatura del
Plan de actividades de 5S area

FASE 2: EJECUCION
Capacitacion de las 5S
Realizaciondn de las 3 primesas
1S

Realizacion de las 2 ultimas S
Monitoreo de avance

FASE 3: SEGUIMIENTO Y MEJORA
Establecimiento de auditoria
Mustra de evidencias de mejora
1 |Recoleccion de informacion
Comparacion de antes y
despues

Jefatura del
area

Jefatura del
area

Fuente: Elaboracion propia
Diagnostico de la situacion actual

Mediante el diagrama de Ishikawa y el diagrama de Pareto pudimos obtener las
causas al problema de la baja productividad, La tienda Starbucks Matellini, lleva
apenas pocos afios desde su apertura en la zona, pese a manejar
procedimientos ya estandarizados y contar con herramientas para poder
solucionar problemas y deficiencias, la empresa no ha sabido mantener en sus
trabajadores un mismo enfoque, y de la misma manera en las diversas tareas
gue se desarrollan, sin embargo ha podido mantener indices positivos en sus
indicadores de evaluacién pero no superando las expectativas muchas veces o
pasando lo proyectado, por lo que se ve reflejado en los indicadores de
evaluacion por parte de los clientes y los resultados obtenidos de las ventas, A
partir de las evaluaciones del cliente, se puede determinar cuales son las causas
gue generan una baja productividad en la empresa. El incumplimiento de
procedimientos y métodos ya establecidos por parte de los trabajadores, influye
mucho en los resultados proyectados, generando bajos indicadores y por lo que

se intuye que existe una baja productividad.
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Figura 17. indice de productividad Starbucks Matellini 2019-2020

Fuente: Starbucks Matellini, Lasino S.A.

En la figura 17 podemos observar el indice de productividad de cada mes desde
el afio 2019 hasta la actualidad, cuyo resultado es obtenido por la evaluacién de

las operaciones que se realizan en la tienda.

Linea de Tendencia Productividad
2020

99.00%
98.00%
97.00%
96.00%
95.00%
94.00%
93.00%
92.00%

91.00%
Enero Febrero Marzo

Figura 18. Linea de Tendencia Productividad Starbucks Matellini 2020

Fuente: Elaboracién Propia

En la Figura 18 se observa la linea de tendencia de la productividad en los

ultimos tres meses del afio 2020.
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Figura 19. Lobby en desorden
Fuente: Empresa Starbucks Lasino S.A. 2020

En lafigura 19, se evidencia el desorden en lobby o sala de espera, el cual influye
bastante en el aspecto de la tienda y también afectando a diversas operaciones

gue se realizan en la tienda.

Figura 20. Desorden en la linea de Produccion y operaciones

Fuente: Starbucks Matellini, Lasino S.A. 2020
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En la figura 20, se puede observar una serie de objetos y herramientas que se
encuentran remarcadas en la imagen, que significan aquellos objetos que no
estan en su orden correspondiente, generando un desorden y acumulacién de
trabajo en el area, por lo que se estd acumulando tareas a realizar, ademas no

se esté respetando el lugar correspondiente de los objetos.

v

Figura 21. Desorden de almacén

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 21, se puede apreciar el desorden generado por no clasificarse y
ordenarse los objetos de manera correspondiente, por ende, genera una
dificultad para los operarios, la ubicacion y correcta seleccion del objeto a
necesitar en la linea de produccion, de la misma manera planteada en la imagen,

también se generan una serie de dificultades de igual similitud.
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Plan de las 5S

En la presente se pone en practica diversos pasos los cuales se cumplen para

el logro de la mejora considerando cuatro fases: Preparacion, introduccion,

implantacion y consolidacion, para la cual detallamos a continuacion:

Pasos Las 5S Detalles
1 Anuncio de implantar las 5S | Se justifica los motivos y se da a conocer la
incorporacion de las 5S estableciendo
compromiso con todo el personal
2 Capacitacion en temas de las | Se establece un plan, dando a conocer los
5S objetivos de las 5S
3 Implantacion y puesta en | Se realiza la mejora en el area de almacén, Se
practica de la clasificacion da a conocer los desechos y elementos
innecesarios. Colocacion de tarjeta roja
4 Implantacion y puesta en | Se hace un analisis de la frecuencia de uso de
practica de ordenar productos y se define el lugar de ubicacion |,
rotulando 'y ordenando los  productos,
sefializando las zonas del almacén
5 Implantacion y puesta en | Se asigna responsabilidades en la limpieza del
practica de la limpieza area, continuando con el desarrollo de las
anteriores
6 Implantacion y puesta en | Se establecen medidas definidas definiendo
practica de estandarizar acciones operativas
7 Implantacion y puesta en | Se hace un refuerzo de valores asociados a la
practica de la disciplina lealtad, puntualidad y responsabilidad
8 Auditoria en 5S Se audita el desarrollo de las 5S para comprobar
las mejoras respecto al periodo anterior

Fuente: Elaboracion propia

Paso 1: Anuncio de implantacion de las 5S

Luego del diagnostico se da a conocer los logros de empresas afines al
implementar las 5S, recibiendo la confianza de la gerencia de la empresa para
la mejora. Es de importancia tener motivado al personal para que se involucre y

realice sus labores poniendo énfasis en su desemperio eficiente.
Paso 2: Capacitacion en temas de las 5S

De acuerdo al cronograma de actividades se realiz6 la capacitacion del personal

en el mismo local de la empresa, recibiendo en adiestramiento necesario
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poniendo en préactica las metas y metodologias requerida, haciendo las
publicaciones de las actividades de capacitacion para conocimiento del personal,
tal que el personal demostré interés en aportar por la mejora, dando a conocer

sus puntos de vista.

Paso 3: Implantacidon y puesta en practica de la clasificacion

En este paso, se toma en cuenta los siguientes criterios de clasificacion:
Organizar

Desechar

Reutilizar

Tarjeta roja 5S ]Tarjeta roja en materiales y productos

¢ o

-
TARJETA ROJA 5'S
Iesrrnanbin Gan
Progaests que Fesgorastis de v
Arva / Oepto
Ooscrpeesn de artouk

CATEGORIA

B Mot guwps

ACCION REQUERIDA

W B

B Aprowr o waiie v sagraracs

Figura 22. Clasificacion de materiales y productos

Al respecto se identifica los productos y materiales que no son de utilidad por
estar dafados, vencidos o deteriorados para dejar los que si son validos los
cuales son reubicados segun corresponda en el area de almacén. Fue preciso
detallar si son funcionales u obsoletos para saber que son utiles y se mantengan

en el area y cuales deben ser retirados del area.

En el area de Operaciones, donde se realizan las diversas actividades de la
empresa, se va a clasificar las herramientas y recursos que generan mayor
desorden y suciedad, los cuales no tienen un método de organizacion y por ende
no se practica la disciplina. Para clasificar los elementos de manera efectiva, y

definir su disposicion, primero se procedera a identificar los criterios para poder
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clasificar las herramientas, materiales y equipos necesarios e innecesarios para

luego poder separarlos.

Se busca crear un ambiente de trabajo en el cual los objetos que se manejen en
toda el area se encuentren clasificados de forma que solo se tenga a la mano los
necesarios y los innecesarios se guarden en su respectivo sitio. De esta manera
se busca mantener el espacio de trabajo despejado de objetos innecesarios,
puesto que generan desorden en el area y generan un mal aspecto para el
cliente, Para clasificar los objetos necesarios e innecesarios se espera trabajar
en conjunto con los supervisores y operarios, De esta forma los supervisores se
cercioran de mantener los objetos que son necesarios del puesto de trabajo, asi
como los innecesarios en su ubicacion. Lo que busca esta etapa es que el
espacio permanezca con las herramientas indispensables y que el objeto sea

visible y facil de ubicar ante el operario.

Objetos necesarios > Organizarlos
Si
Objetos dafiados ——» Repararlos
No
Objetos obsoletos Separarlos Descartarlos
3
s > Donar
. ” on Utiles
Objetos de mas para alguien »  Transferir
mas -~
» Vender

Figura 23, Diagrama de Flujo — Clasificar

Fuente: Elaboracion Propia

En la Figura 22, se observa el método a realizar de la clasificacién correcta de
objetos mediante una serie de pasos establecidos previamente, para su

implementacion.
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Tabla 22. Lista de articulos desechados

LISTADO DE ARTICULOS DESCARTADOS

ﬁ ARER: ALMACEN
| 5%' EMITIDO POR: CRUZADO Y CARDENAS
No . ACCION A TOMAR
TARJE ARTICULO ACTIVIDAD RESPONSABLE FECHA
TA DESCART/DEVOLVEFALMACENAR
1 |Baners X Traslado a depdsito de desechos|Encargado de QASA|  B7R020
2 |Equipos deteriorados X Traslado a depdsito de desechos|Encargado de QASA| 7772020
3 |Mtiensilios dafiados X Ttaglado a depdsita de desechos|Encargado de QASA|  B72000
4 |Materiales fugra de temparada X Traslado a depdsito de desechos|Encargado de QASA| 3772000
5 |Insumos gue no se utlizan X Traslado & depdsito de desechos|Encargado de QASA|  107/2020
b |Cajas de almacenamierta dafiadag ¥ Ttaglado a depdsita de desechos|Encargado de QASA| 17200

Fuente: Elaboracion propia
Se tiene la lista de articulos que se descartan para organizar mejor el area de

almaceén con los productos que se utilizan.
Paso 4: Implantacién y puesta en practica de ordenar

Luego de seleccionar lo que es necesario, fue preciso ordenar todos los
productos que se tiene en un lugar determinado, tomando en cuenta que son
necesarios para atender al area de ventas de productos de manera oportuna,

siendo importante mantener un control de existencias.

Por medio del orden es que los elementos reducen tiempos de busqueda y crean
un facil acceso que permite ser localizados de forma rapida y oportuna. Pero
para lograrlo se deben ubicar espacios 0 zonas donde pueda ordenar en forma
clasificada los elementos. Se debe cumplir el principio de las 3F (Facil de ver,
Facil accesibilidad y Facil de retomar la ubicacién inicial), para ello se debe tener
una correcta ubicacion e identificacion, Considerando siempre que no se puede
ordenar sin antes clasificar, ya que no tiene sentido conservar articulos

innecesarios.

Para empezar esta etapa se debe considerar la frecuencia de uso de los
elementos para asi establecer criterios de ubicacién. Utilizaremos una tabla con
pautas para reorganizar los articulos necesarios, Pautas para organizar articulos
necesarios, Todos los elementos deben tener un nombre y lugar identificado,

para ello se hace uso de los controles visuales, los controles visuales son
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representados por elementos fisicos, graficos, numéricos y siempre sera facil de

ver, ademas permiten una vision en tiempo real de condiciones normales o

anormales.

Figura 24. Ordenamiento de productos

Tabla 23. Frecuencia de uso

FRECUENCIA DE USO

Muchas veces al dia

Varias veces al dia

Varias veces por semana

Algunas veces por mes

Algunas veces al ano

No se usa, pero podria usarse

Fuente: Elaboracién Propia

Los controles visuales nos permiten obtener informacion de:

e Sitio donde se encuentra los articulos.

e Donde ubicar material en proceso, el producto final y si existen, los

productos defectuosos.
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e Donde ubicar calculadora, carpetas, boligrafo y l4pices en el area de

trabajo.

[

\ | kel | A
'\I .)/ u —
\/ |l C = L
| - | [1®j 2
A )

Figura 25, Plano de distribucion de zona de almacén
Fuente: Elaboracion propia

Se divide el almacén en tres areas:
A: Utensilios para los productos.
B: Productos refrigerados.

C: Productos embolsados.

Paso 5: Implantacién y puesta en practica de la limpieza
En esta fase es importante la seleccion de la zona donde se empezara la
limpieza, identificando el area de almacén puesto que se tienen almacenados los
insumos para los diversos productos que comercializa en el Starbucks, para lo
cual se requiere contar con materiales de limpieza, estableciendo horarios y
contando con materiales requeridos.
Se realizaran los siguientes pasos:

¢ I|dentificar las fuentes de suciedad, contaminacion y lugares sucios.

e Determinar qué limpiar (equipos, areas, gabinete).

e Establecer las tareas de limpieza.

e Precisar los métodos de limpieza.

e Entrenar en el método de limpieza.
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e Determinar el tiempo para la limpieza.

e Preparar las herramientas para la limpieza.
e Comenzar a limpiar.

e Estandarizar el proceso.

e Medir los resultados.

Se debe de mantener la limpieza como un habito, los cuales deben estar siempre

supervisados con su correspondiente inspeccion.

Figura 26. Limpieza de los pasillos de la zona de almacén

Fuente: Elaboracion propia

DESPUES

Figura 27. Limpieza dentro del almacén antes y después

Fuente: Elaboracioén propia
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Es preciso para este fin, definir el cronograma de la limpieza en el almacén del
Starbucks:

Zona de entrada al almacén: Limpieza y orden en ingreso a trabajadores
Interior del almacén: Ordenar productos, apilar productos para facil distribucion
previa limpieza, barrer todo el interior con desinfeccion y efectuar esta labor
durante el horario de trabajo con intervalos de frecuencia de media hora.

Paso 6: Implantacidon y puesta en practica de estandarizar
Una vez que se obtiene el nivel de orden y limpieza deseado se debe
estandarizar las operaciones, ello conservar y mejorar los resultados ya
logrados.
Se debe disefiar procedimientos para continuar con el programa de las 5s, el
cual se debe empezar con el Principio de los 3 NO (no articulos innecesarios, no
desorden, no sucio).
Por ello se realizara la estandarizacion de la siguiente manera:

e Reuniones para discutir mejoras de los procesos.

e Asignar un encargado de cada ambiente o espacio.

e Realizar limpiezas diarias al espacio de escritorio por un lapso de 5 a

10 min.
e Se programaran dos limpiezas profundas durante el mes.
e Promover el control visual, ya que contribuye a controlar lo que ocurre
alrededor.

Para ello el encargado de SOA (operaciones de la tienda) debe de encargarse
de realizar una rutina de inspeccién en la cual se guiara de formatos, los cuales
ayudaran a evaluar si se estdn cumplimiento todos los procedimientos
establecidos que garantizan la satisfaccion de los clientes y la calidad de las
bebidas elaboradas.
Usaremos la Guia de Observacion y la guia de MiniQasa el cual se encarga de
verificar si se cumplen las correspondientes indicaciones de la limpieza y

seguridad del local.
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Paso 7: Implantacion y puesta en practica de la disciplina

Se buscoé sacar un maximo provecho de las fases de 5s, facilitando su aplicacion
de forma efectiva con el fin de convertir un habito a las actividades realizadas,
De esta manera nos centramos en el hecho de seguir mejorando. Por ello
realizaremos una auto inspeccién de manera cotidiana, Para la técnica de la
disciplina buscaremos mejorar el control del sistema ya existente en su
aplicacion, como es la Auditoria y el SOA en Starbucks, asi mismo, un
seguimiento continuo de la productividad.

Control de Sistemas:

Su funcioén es la de gestionar o regular la forma como se comporta otro sistema
para evitar fallas, De esa manera crear condiciones que estimulen a los
trabajadores en la practica de la disciplina, Organizar talleres y reforzar el
conocimiento sera de mucha ayuda para lograr la participacion de todo el
personal.

Se toma en cuenta las siguientes actividades para el personal:

Mantener comunicacion entre todo el personal

Las actividades se desarrollan dentro del horario de trabajo

Se definen roles para el personal

Con las capacitaciones se logra el compromiso del personal

Se fomentan acciones de integracion

Se pone en practica la autodisciplina y retroalimentacion para que continte el

logro alcanzado con el proyecto

PROGRAMA DE CAPACITACION

Tema Abrl | Mays | Junio | Julic | Agosto [Septiembre| Octubre | Noviembre |
5=
Implementacién de las 55

Cultura de Orden y Limpieza, de la
mana o la mejora continua

CADAMIERCOLES DELA SEMANA, EN EL AREA DE OPERACIONES

Flan de mejora en los procesos
Mejora Cantinua

Gerente | Gerente | Gerente | Gerente | Gerente| Gerente | Gerente | Gerente
Responsable de de de de de de de de
tienda tienda tienda tienda tienda tienda tienda tienda

Las capacitaciones se realizorin cada miéreoles /f Horario de 10:00 arm a 11:00 am

Figura 28. Plan de Capacitacion
Fuente: Elaboracion Propia
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Se propone un programa de capacitacion en la cual se realice una charla de

treinta minutos, durante la hora de menos transito de clientes en el dia. Todo es

expuesto por el Gerente de tienda y supervisor de turno, por lo que es

sumamente importante informar y compartir la filosofia de orden y limpieza que

incentiva a la mejora continua.

Paso 8: Auditoria en 5S

Al término de la implantacion de las 5S, se hace nuevamente la verificacion

mediante la auditoria luego de la evaluacion inicial para ver la mejora lograda en

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

Tabla 24. Auditoria efectuada en el almaceén luego de aplicar las 5S

Formato de evaluacion de las 5S Cantidad Calificacion
Clasificacion 0: No hay implementacién

1 Los acceso al trabajo estan despejados 5 1: Se tiene un 15% de cumplimiento
2 Pasillo libres de obstaculos 5 2: Se tiene un 30% de cumplimiento
3 Se encuentra productos necesarios para el servicio 4 3: Se tiene un 50% de cumplimiento
4 Se encuentran los reportes de productos actualizados 4 4: Se tiene un 75% de cumplimiento

Ordenar 5: Se cumple a un 95%
5 Estan bien definidos los espacios para ubicar los productos 5
6 Se cuenta con materiales necesarios para el ordenamiento 4
7 Se tiene identificado los productos por categorias 4
8 Los espacios de almacén se identifican facilmente 5

Limpieza
9 Los espacios del almacén estan completamente limpios 5
10 |Se hace limpieza constante del area de almacén 4
11 |Hay programacion de la limpieza del aimacén 4
12 |El personal de limpieza esta de manera permanente 4

Estandarizar

13 |Se tiene vestuario apropiado para el personal de limpieza 4
14 |Se tiene procediemientos definidos en el almacén 5
15 |Se aplica de manera constante las 3 primeras S 4
16 |Se tiene lugares definidos para el aimacenamiento con c6digo 5

Disciplina
17 |Se hizo el control diario de la limpieza 5
18 |Se hizo los informes diarios de forma regular 5
19 |Se hizo uso de material de proteccion diario 4
20 |Se cumple con todas las actividades de las 5S 4

Vo Bo del auditor

Fuente Elaboracién propia

Segun lo obtenido en la tabla se observa una significativa mejora de las 5S para

lo cual se detalla a continuacion los logros alcanzados
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Tabla 25. Resultados de la 5S luego de la mejora

Puntos .
55 PUNtOS s Porcentajes
Clasificar 18 20 90%
Ordenar 18 20 90%
Limpieza 17 20 85%
Estandarizar 18 20 90%
Disciplina 18 20 90%
Total 89%

Fuente: Elaboracion propia

Luego de evaluacién realizada a las 5S, se tiene como resultado un 89% tal que
demuestra que en el area de almacén de tiene un buen resultado segun los lineamientos

de las 5S siendo importante implementarla para mejorar la labor en el almacén.

Tabla 26. Comparacion de las 5S antes y despueés

Auditoria Auditoria Diferencia

5S antes después | porcentual
Clasificar 50% 90% 40%
Ordenar 50% 90% 40%
Limpieza 45% 85% 40%
Estandarizar 50% 90% 40%
Disciplina 50% 90% 40%
promedio 49% 89% 40%

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla se tiene que en cada parte de las 5S hubo una diferencia
porcentual favorable cuyo promedio de mejora fue de 40%, tal que se comprueba
gue aplicar las 5S fue relevante para ayudar a mejorar la problematica habida en

el almacén de la de la empresa Starbucks, Chorrillos.
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3.5.3 Recoleccion de informacion (pos test)

Se realizé la recoleccién de la informacién cuantitativa en un periodo de 30 dias,
en el mes de agosto del 2020

Variable independiente: 5S

Dimensiénl: Clasificar

Tabla 27. Data pos test de la dimension clasificar

DATOS GENERALES
INVESTIGADOR
EMPRESA | Starbucks
Clasificar
No de
No de dias productos el efe %procesos
. productos del X
debu_:lrflmente almacen operativos
clasificados
1/9/2020 19 20 95.00%
2/9/2020 18 20 90.00%
3/9/2020 18 20 90.00%
4/9/2020 17 20 85.00%
5/9/2020 17 20 85.00%
6/9/2020 18 20 90.00%
7/9/2020 18 20 90.00%
8/9/2020 19 20 95.00%
9/9/2020 18 20 90.00%
10/9/2020 19 20 95.00%
11/9/2020 17 20 85.00%
12/9/2020 17 20 85.00%
13/9/2020 17 20 85.00%
14/9/2020 18 20 90.00%
15/9/2020 18 20 90.00%
16/9/2020 16 20 80.00%
17/9/2020 16 20 80.00%
18/9/2020 17 20 85.00%
19/9/2020 18 20 90.00%
20/9/2020 16 20 80.00%
21/9/2020 17 20 85.00%
22/9/2020 17 20 85.00%
23/9/2020 18 20 90.00%
24/9/2020 18 20 90.00%
25/9/2020 18 20 90.00%
26/9/2020 18 20 90.00%
27/9/2020 13 20 65.00%
28/9/2020 17 20 85.00%
29/9/2020 17 20 85.00%
30/9/2020 19 20 95.00%
PROMEDIO 87.17%

Fuente: Elaboracion propia
Segun la tabla de la dimension clasificar se tiene un promedio de 87,17%, lo cual

representa un mejor orden en la empresa Starbucks.
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Dimensién 2: Orden

Tabla 28. Data pos test de la dimension orden

DATOS GENERALES
INVESTIGADOR
EMPRESA | Starbucks
Orden
No de

No de dias productos Total de
debidamente productos del % orden

ordenados almacen
1/9/2020 17 20 85.00%
2/9/2020 17 20 85.00%
3/9/2020 17 20 85.00%
4/9/2020 17 20 85.00%
5/9/2020 18 20 90.00%
6/9/2020 18 20 90.00%
7/9/2020 17 20 85.00%
8/9/2020 18 20 90.00%
9/9/2020 18 20 90.00%
10/9/2020 19 20 95.00%
11/9/2020 18 20 90.00%
12/9/2020 19 20 95.00%
13/9/2020 19 20 95.00%
14/9/2020 18 20 90.00%
15/9/2020 18 20 90.00%
16/9/2020 18 20 90.00%
17/9/2020 19 20 95.00%
18/9/2020 19 20 95.00%
19/9/2020 18 20 90.00%
20/9/2020 18 20 90.00%
21/9/2020 18 20 90.00%
22/9/2020 18 20 90.00%
23/9/2020 18 20 90.00%
24/9/2020 17 20 85.00%
25/9/2020 17 20 85.00%
26/9/2020 18 20 90.00%
27/9/2020 18 20 90.00%
28/9/2020 17 20 85.00%
29/9/2020 17 20 85.00%
30/9/2020 18 20 90.00%
PROMEDIO 89.33%

Fuente: Elaboracion propia



Segun la tabla en la dimensién orden se tiene un promedio de 89,33%

corroborando un mejor orden en la empresa debido a la mejora del personal.

Dimensién 3: Limpieza

Tabla 29. Data pos test de la dimension limpieza

DATOS GENERALES
INVESTIGADOR
EMPRESA | Starbucks
Limpieza
. No de areas
No de dias debidamente | Area total % limpieza
limpias

1/9/2020 17 20 85.00%
2/9/2020 18 22 81.82%
3/9/2020 18 21 85.71%
4/9/2020 18 24 75.00%
5/9/2020 18 23 78.26%
6/9/2020 18 27 66.67%
7/9/2020 17 25 68.00%
8/9/2020 17 24 70.83%
9/9/2020 17 22 77.27%
10/9/2020 19 22 86.36%
11/9/2020 19 22 86.36%
12/9/2020 19 21 90.48%
13/9/2020 19 21 90.48%
14/9/2020 18 24 75.00%
15/9/2020 18 25 72.00%
16/9/2020 18 23 78.26%
17/9/2020 17 23 73.91%
18/9/2020 17 23 73.91%
19/9/2020 17 24 70.83%
20/9/2020 17 21 80.95%
21/9/2020 17 23 73.91%
22/9/2020 17 22 77.27%
23/9/2020 17 22 77.27%
24/9/2020 18 22 81.82%
25/9/2020 18 20 90.00%0
26/9/2020 18 20 90.00%
27/9/2020 18 21 85.71%
28/9/2020 18 21 85.71%
29/9/2020 19 23 82.61%
30/9/2020 19 21 90.48%

PROMEDIO 80.06%0
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Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla de la dimension limpieza se tiene un promedio de 80,06% lo cual

reafirma que mejor pulcritud en el servicio que garantiza un buen servicio.
Dimensién 4: Estandarizacion

Tabla 30. Data pos test de la dimension estandarizacion

DATOS GENERALES
INVESTIGADOR
EMPRESA | Starbucks
Estandarizacion
No de dias Procesos Total de %
estandarizados | procedimientos |estandarizacion
identificados

1/9/2020 18 20 90.00%
2/9/2020 19 22 86.36%
3/9/2020 19 21 90.48%
4/9/2020 19 24 79.17%
5/9/2020 18 23 78.26%
6/9/2020 24 27 88.89%
7/9/2020 22 25 88.00%
8/9/2020 21 24 87.50%
9/9/2020 20 22 90.91%
10/9/2020 20 22 90.91%
11/9/2020 19 22 86.36%
12/9/2020 18 21 85.71%
13/9/2020 17 21 80.95%
14/9/2020 19 24 79.17%
15/9/2020 22 25 88.00%
16/9/2020 21 23 91.30%
17/9/2020 21 23 91.30%
18/9/2020 21 23 91.30%
19/9/2020 22 24 91.67%
20/9/2020 19 21 90.48%
21/9/2020 21 23 91.30%
22/9/2020 20 22 90.91%
23/9/2020 20 22 90.91%
24/9/2020 19 22 86.36%
25/9/2020 18 20 90.00%
26/9/2020 18 20 90.00%
27/9/2020 18 21 85.71%
28/9/2020 18 21 85.71%
29/9/2020 19 23 82.61%
30/9/2020 19 21 90.48%

PROMEDIO 87.69%
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Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla de la dimensién estandarizacion se tiene un promedio de 87,69%

lo cual reafirma que hay una mejora significativa en la labor realizada.
Dimensién 5: Disciplina

Tabla 31. Data pos test de la dimension disciplina

DATOS GENERALES
INVESTIGADOR
EMPRESA | Starbucks
Disciplina
No de dias Manter?imientos Mantenimentos % disciplina
realizados progamados

1/9/2020 18 20 90.00%
2/9/2020 19 22 86.36%
3/9/2020 20 21 95.24%
4/9/2020 22 24 91.67%
5/9/2020 20 23 86.96%
6/9/2020 24 27 88.89%
7/9/2020 22 25 88.00%
8/9/2020 21 24 87.50%
9/9/2020 20 22 90.91%
10/9/2020 19 22 86.36%
11/9/2020 19 22 86.36%
12/9/2020 20 21 95.24%
13/9/2020 19 21 90.48%
14/9/2020 21 24 87.50%
15/9/2020 22 25 88.00%
16/9/2020 21 23 91.30%
17/9/2020 20 23 86.96%
18/9/2020 20 23 86.96%
19/9/2020 21 24 87.50%
20/9/2020 19 21 90.48%
21/9/2020 19 23 82.61%
22/9/2020 18 22 81.82%
23/9/2020 18 22 81.82%
24/9/2020 19 22 86.36%
25/9/2020 18 20 90.00%
26/9/2020 18 20 90.00%
27/9/2020 18 21 85.71%
28/9/2020 17 21 80.95%
29/9/2020 21 23 91.30%
30/9/2020 19 21 90.48%

PROMEDIO 88.12%
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Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla de la dimension disciplina se tiene un promedio de 88,12% lo cual

reafirma que hay una mejora significativa en el comportamiento del personal.

Variable dependiente: Productividad

Tabla 32. Data pos test de la variable productividad

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS
DATOS GENERALES
INVESTIGADOR Cruzado Canterac, Carlos Gabriel y Cardenas Guillen, Jerson James
EMPRESA Starbucks
INDICADOR DE EFICIENCIA: TIEMPO DE DESPACHO
Tiemp(_),de Tiempo de espera L oz
No DIAS preparacion del e % de eficiencia de %.
pedido eficiencia
1 1/9/2020 54 6 90.0%
2 2/9/2020 5.2 6 86.7%
3 3/9/2020 55 6 91.7%
4 4/9/2020 5.8 6 96.7%
5 5/9/2020 5.6 6 93.3%
6 6/9/2020 5.3 6 88.3%
7 7/9/2020 54 6 90.0%
8 8/9/2020 5.2 6 86.7%
9 9/9/2020 51 6 85.0%
10 | 10/9/2020 54 6 90.0%
11| 11/9/2020 5.2 6 86.7%
12 | 12/9/2020 5.3 6 88.3%
13| 13/9/2020 5.6 6 93.3%
14 | 14/9/2020 54 6 90.0%
15| 15/9/2020 5.3 6 88.3% 89.9%
16 | 16/9/2020 5.7 6 95.0%
17 | 17/9/2020 54 6 90.0%
18 | 18/9/2020 5.3 6 88.3%
19 | 19/9/2020 54 6 90.0%
20 | 20/9/2020 5.3 6 88.3%
21| 21/9/2020 54 6 90.0%
22 | 22/9/2020 51 6 85.0%
23 | 23/9/2020 55 6 91.7%
24 | 24/9/2020 5.7 6 95.0%
25 | 25/9/2020 5.9 6 98.3%
26 | 26/9/2020 54 6 90.0%
27 | 27/9/2020 51 6 85.0%
28 | 28/9/2020 55 6 91.7%
29 | 29/9/2020 54 6 90.0%
30 | 30/9/2020 51 6 85.0%
PROMEDIO 89.9%

Fuente: Elaboracion propia
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Segun la productividad promedio lograda se tiene un promedio de 84,49% cuya

mejora es significativa que es beneficiosa para la empresa para los fines

comerciales y econOmicos que persigue.

Dimensioén 1: Eficiencia

Tabla 33. Data pos test de la dimension eficiencia

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS
DATOS GENERALES
INVESTIGADOR Cruzado Canterac, Carlos Gabriel y Cardenas Guillen, Jerson James
EMPRESA Starbucks
INDICADOR DE EFICACIA: ATENCION DE PEDIDOS
Pedidos Pedidos Promedio

No DIAS procesados programados % de eficacia de?izflc(ijae
1 1/9/2020 580 600 96.7%

2 2/9/2020 560 600 93.3%

3 3/9/2020 367 400 91.8%

4 4/9/2020 354 400 88.5%

5 5/9/2020 366 400 91.5%

6 6/9/2020 378 400 94.5%

7 7/9/2020 356 400 89.0%

8 8/9/2020 544 600 90.7%

9 9/9/2020 567 600 94.5%

10 10/9/2020 376 400 94.0%

11 11/9/2020 381 400 95.3%

12 12/9/2020 365 400 91.3%

13 13/9/2020 389 400 97.3%

14 14/9/2020 377 400 94.3%

15 15/9/2020 579 600 96.5% 93.9%
16 16/9/2020 589 600 98.2% ’
17 17/9/2020 367 400 91.8%

18 18/9/2020 356 400 89.0%

19 19/9/2020 378 400 94.5%

20 20/9/2020 379 400 94.8%

21 21/9/2020 389 400 97.3%

22 22/9/2020 577 600 96.2%

23 23/9/2020 588 600 98.0%

24 24/9/2020 367 400 91.8%

25 25/9/2020 388 400 97.0%

26 26/9/2020 376 400 94.0%

27 27/9/2020 366 400 91.5%

28 28/9/2020 377 400 94.3%

29 29/9/2020 577 600 96.2%

30 30/9/2020 569 600 94.8%

PROMEDIO 93.9%

Fuente: Elaboracion propia

78




Segun los resultados de la eficiencia cuyo promedio es 89,9% se tiene que hay

una mejora significativa en tiempo de preparacion del pedido que es beneficioso

para la empresa, ya que impacta en el nimero de atenciones que realizan.

Dimensién 2: Eficacia

Tabla 34. Data pos test de la dimension eficacia

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS
DATOS GENERALES
INVESTIGADOR Cruzado Canterac, Carlos Gabriel y Cardenas Guillen, Jerson
EMPRESA Starbucks
L . % PROMEDIO DE

NoO DIAS Eficiencia Eficacia PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD

1 1/9/2020 0.90 0.97 87.00%

2 2/9/2020 0.87 0.93 80.89%

3 3/9/2020 0.92 0.92 84.10%

4 4/9/2020 0.97 0.89 85.55%

5 5/9/2020 0.93 0.92 85.40%

6 6/9/2020 0.88 0.95 83.48%

7 7/9/2020 0.90 0.89 80.10%

8 8/9/2020 0.87 0.91 78.58%

9 9/9/2020 0.85 0.95 80.33%

10 | 10/9/2020 0.90 0.94 84.60%

11 | 11/9/2020 0.87 0.95 82.55%

12 | 12/9/2020 0.88 0.91 80.60%

13 | 13/9/2020 0.93 0.97 90.77%

14 | 14/9/2020 0.90 0.94 84.83%

15 | 15/9/2020 0.88 0.97 85.24% 84.49%
16 | 16/9/2020 0.95 0.98 93.26%

17 | 17/9/2020 0.90 0.92 82.58%

18 | 18/9/2020 0.88 0.89 78.62%

19 | 19/9/2020 0.90 0.95 85.05%

20 | 20/9/2020 0.88 0.95 83.70%

21 | 21/9/2020 0.90 0.97 87.53%

22 | 22/9/2020 0.85 0.96 81.74%

23 | 23/9/2020 0.92 0.98 89.83%

24 | 24/9/2020 0.95 0.92 87.16%

25 | 25/9/2020 0.98 0.97 95.38%

26 | 26/9/2020 0.90 0.94 84.60%

27 | 27/9/2020 0.85 0.92 77.78%

28 | 28/9/2020 0.92 0.94 86.40%

29 | 29/9/2020 0.90 0.96 86.55%
30 | 30/9/2020 0.85 0.95 80.61%

PROMEDIO 84.49%

Fuente: Elaboracion propia
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Segun los resultados de la eficacia cuyo promedio es 93,9% se tiene que hay

una mejora significativa en los pedidos procesados haciendo que mejore la

demanda en la empresa Starbucks.

3,5,4 Analisis econémico financiero

El presente analisis permite demostrar econémicamente el sustento de aplicar

las 5S en el Starbucks para mejorar la productividad.

Tabla 35. Presupuesto de materiales

No Materiales Costo total (S/.)
1 |Estantes 250.00
2 |Trapeadores 40.00
3 |Escobas 70.00
4 |Conos 20.00
5 [Mascarillas 500.00
6 [Mangas 120.00
7 |Pistola de etiuquetado 70.00
8 |Etiquetas de colores 25.00
9 |[Sefalizaciones 50.00
10 |Cintas de embalaje 48.00
11 |Bolsa de basura 40.00
12 |Marcadores 180.00
13 |Mural para 5S 80.00
14 |Utensilios de limpieza 75.00
15 |Plumones 60.00
16 |Tablero de madera 12.00
17 |Impresiones 20.00

TOTAL (S/.) 1660.00

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 36. Presupuesto de implementacion de las 5S

Capacitacion de las 5S
Costo por hora Costo total
Tema Integrantes () Horas (1)
| (anci Gerente
mportancia ,
de las 5S Superw.sor 400.00 4 1600.00
Operarios
Mol taci Gerente
MPeMENtacion | pervisor 500.00 4 2000.00
de las 5S -
Operarios
Auditoria externa
Auditor | 500.00 4 2000.00
Total (S/.) 5600.00

Fuente: Elaboracion propia

De las tablas 35 y 36 se tiene un costo total de implementacion de S/7,260.00

Tabla 37. Comparativo de costos operativos antes y después

COSTO MANO DE OBRA
ANTES 8 TRABAJADORES | S/, 1500 C/U 12000 | S/Mes
COSTO DE TRANSPORTE
ANTES 3 transportes S/, 500 C/U 1500 | S/Mes
OTROS MATERIALES bolsas, alcohol, termémetro 1200 | S/Mes
COSTO MANO DE OBRA
DESPUES 5 TRABAJADORES |S/, 1500 C/U 7500 | S/Mes
COSTO DE TRANSPORTE
DESPUES 2 transportes s/, 500 C/U 1000 | S/Mes
OTROS MATERIALES bolsas, alcohol, termémetro 1200 | S/Mes
AHORRO | | | | 5000]S/Mes

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla se tiene que, gracias a la implementacion de la 5S, se redujo el

requerimiento de personal y servicios de transporte logrando un ahorro de S/,

5,000 mensuales.
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Tabla 38. Flujo de caja

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12

COSTO MANO DE OBRA ANTES 12000 12000 | 12000 | 12000 | 12000 | 12000 | 12000 | 12000 | 12000 | 12000 | 12000 | 12000
COSTO TRANSPORTE ANTES 1500 1500 1500 1500 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500 | 1500
OTROS MATERIALES 1200 1200 1200 1200 1200 | 1200 | 1200 | 1200 | 1200 | 1200 | 1200 | 1200
COSTO MANO DE OBRA DESPUES 7500 7500 7500 | 7500 | 7500 | 7500 | 7500 | 7500 | 7500 | 7500 | 7500 | 7500
COSTO DE TRANSPORTE DESPUES 1000 1000 1000 1000 1000 | 12000 | 12000 | 1000 | 12000 | 1000 | 12000 | 1000
OTROS MATERIALES 1200 1200 1200 1200 1200 | 1200 | 1200 | 1200 | 1200 | 1200 | 1200 | 1200
AHORRO 5000 5000 5000 | 5000 | 5000 | 5000 | 5000 | 5000 | 5000 | 5000 | 5000 | 5000
Responsable de la herramienta financiera 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300
inversion 7260

flujo economica neto -12600 4700 4700 4700 | 4700 | 4700 | 4700 | 4700 | 4700 | 4700 | 4700 | 4700 | 4700

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla, se tiene el flujo de caja durante un periodo de 12 meses y una tasa
de interés anua del 10.40%, que es la tasa del Scotiabank (Fuente: SBS, 2020).
Tabla 39. VAN, TIR, costo beneficio

S/26,424.35
84%

SUM INGRESOS S/34,068.46

SUM COSTO S/2,044.11
SUMA COSTOS Y INV INIC S/31,244.11

B/C

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 39 se tiene los resultados del calculo del VAN y el TIR, provenientes
de la tabla 38. se observa que la tasa de interés anual es de 10.40%, con ella
se obtiene un VAN de S/. 26,424.35 y un TIR de 84%, lo que nos confirma la
viabilidad de la inversion en la empresa Starbuck ya que la inversion
proyectada se observa que es recuperable desde el primer mes de aplicacion.
Respecto al costo beneficio se tiene el resultado calculado de la tabla 38
resultando 1.09 mayor que 1, lo cual demuestra que se tiene beneficio

econoémico que favorece a la empresa.
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3.6. Métodos de analisis de datos

El propédsito de este andlisis es comprobar la hipétesis y generalizar los
resultados obtenidos de la poblacion a partir del estudio de una muestra. Los
resultados obtenidos de los indicadores seran ingresados al programa SPSS
para analizar los datos obtenidos. También se harda uso del programa
MICROSOFT EXCEL para procesar datos, y ademas de permitir realizar graficos
y cuadros importantes plasmados en el trabajo.

3.7. Aspectos Eticos

Toda la informacion evaluada y estudiada en el presente trabajo de investigacion,
esta respaldada y brindada por la empresa, por lo que los investigadores se
responsabilizan a cumplir el cédigo de ética de investigacion de la Universidad
Cesar Vallejo en funcién a la Ley Universitaria 30220, de acuerdo al capitulo dos,
Principios Generales: Segun el Articulo 6° el cual indica la honestidad por parte
de los autores y los cuales se comprometen a respetar los derechos de
propiedad intelectual de otros investigadores evitando el plagio a la investigacion
de otros autores, Segun el articulo 7° Rigor Cientifico, los autores se
comprometen a llevar a cabo un riguroso proceso de obtencion e interpretacion
de datos, siendo revisados a detalle y minuciosamente los resultados antes de
ser publicados. La responsabilidad de los autores esta basada en el articulo 9°
la cual compromete a asegurar que la investigacion se ha realizado cumpliendo
estrictamente los requisitos éticos y legales, respetando términos y condiciones
establecidas. Por lo que el investigador se compromete a respetar la informacion
brindada por la empresa, sin hacer uso indebido de esta informacién y siendo
transparente con los resultados obtenidos. Por lo que se afirma que dichos datos
son veridicos ya que se tiene el respaldo y la autorizacion que se brindo por parte
del Gerente General de la empresa, los cuales estan justificados a través de los

registros, para asi implementar la metodologia de mejora propuesta.
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IV. RESULTADOS

4.1 Estadistica descriptiva

4.1.1 Variable independiente: 5S
Dimensioén 1: Clasificar

AN D ues
80,000 95.000
75.000 90.000
70,000 90.000
£0.000 85.000
75.000 85.000
70.000 90,000
70.000 90,000
75.000 95.000
£0.000 30,000
£0.000 95.000
fetin g5 Clasificar
65.000 85.000
£5.000 §5.000
75.000 90.000
£5.000 90.000 90.000
70.000 80.000 80.000
70.000 80,000 70.000
£5.000 85.000
70.000 90.000 60.000
75.000 80.000 50.000
75.000 85.000 40.000
80.000 85.000 50,000
70.000 90.000 o
£5.000 90.000 20.000
70.000 90.000 10.000
70.000 90,000
65.000 65.000 0.000

75.000 85.000 1234567 8 9101112131415161718192021222324252627282930
75.000 85.000
30 70.000 95 000 Clasificar Antes = (lasificar Después

100.000

Promedio 72.00

Figura 29. Resultado de la dimension clasificar antes y después de las 5S

Fuente: Propia

En la figura se tiene el resultado comparado de la dimension clasificar donde se
observa que antes de las 5S se tuvo un promedio de 72% y después de las 5S
resulto 87.17%, tal que hubo una variacion porcentual a favor de 15.17%, con lo
gue se comprueba una mejora significativa en la clasificacion de los productos
gue se almacenan en el Starbucks para la elaboracion de los diversos productos

gue se preparan para los clientes.
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Dimensién 2: Ordenar
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Figura 30. Resultado de la dimension ordenar antes y después de las 5S

Fuente: Propia

En la figura se tiene el resultado comparado de la dimension ordenar donde se
observa que antes de las 5S se tuvo un promedio de 70% y después de las 5S
resulto 89.33%, tal que hubo una variacion porcentual a favor de 19.33%, con lo
gue se comprueba una mejora significativa en el orden del almacenan en el
Starbucks siendo favorable para brindar una mejor atencién en cuanto al

preparado de productos requeridos por los clientes.
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Dimensién 3: Limpieza

Limpieza
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Figura 31. Resultado de la dimension limpieza antes y después de las 5S
Fuente: Propia

En la figura se tiene el resultado comparado de la dimension limpieza donde se
observa que antes de las 5S se tuvo un promedio de 66.48% y después de las
5S resulto 80.06%, tal que hubo una variacion porcentual a favor de 13.53%, con
lo que se comprueba una mejora significativa en la limpieza del almacenan del
Starbucks, asegurando de esta manera la buena conservacion de los productos
gue se almacenan ya que resulta importante mantener una buena calidad en la

preparacion de los productos que se elabora.
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Dimensién 4: Estandarizar

[TUR S
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Promedio 66,95 B7.69
Figura 32. Resultado de la dimension estandarizacion antes y después de las

5S
Fuente: Propia

En la figura se tiene el resultado comparado de la dimension estandarizacion
donde se observa que antes de las 5S se tuvo un promedio de 66.95% y después
de las 5S resulto 87.69%, tal que hubo una variacion porcentual a favor de
20.74%, con lo que se comprueba una mejora significativa en la estandarizacion
del almacén facilitando la identificacion de los productos y la ubicacion de los

mismo segun sus caracteristicas.

87



Dimensién 5: Disciplina

732.00 80.00
7273 56.36
85.71 895.24
7917 891.67
73.891 56.95
BE.67 58.589
52.00 58.00
70.83 g7.50
B0.18 80.91
727 86.36
7273 86.36
51.50 895.24
BE.67 80485
75.00 57.50
B0.00 58.00
B3.57 91.30
B3.57 86.96
5322 86.96
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BE.67 8048
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g0.00 80.00
732.00 80.00
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71.43 80485

Figura 33. Resultado de la dimension disciplina antes y después de las 5S

Fuente: Propia

En la figura se tiene el resultado comparado de la dimension disciplina donde se

observa que antes de las 5S se tuvo un promedio de 66.95% y después de las

5S resulto 88.12%, tal que hubo una variacion porcentual a favor de 21.17%, con

lo que se comprueba una mejora significativa en la disciplina adoptada por el

personal con la finalidad de brindar un buen servicio y asumir las labores con

responsabilidad.
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Variable Dependiente: productividad

Tabla 40. Resultado descriptivo comparado de la variable productividad

Estadistico
Productividad antes Media 62,7343
95% de intervalo de Limite inferior 60,7549
confianza para la media Limite superior 64,7137
Media recortada al 5% 62,6081
Mediana 63,1600
Varianza 28,100
Desv. Desviacion 5,30097
Minimo 53,07
Maximo 77,18
Rango 24,11
Rango intercuartil 6,81
Asimetria ,265
Curtosis ,667
Productividad después | Media 84,4937
95% de intervalo de Limite inferior 82,9310
confianza para la media Limite superior 86,0563
Media recortada al 5% 84,2863
Mediana 84,6000
Varianza 17,514
Desv. Desviacion 4,18492
Minimo 77,78
Maximo 95,38
Rango 17,60
Rango intercuartil 5,84
Asimetria ,692
Curtosis ,584

Fuente: Propia

Segun los resultados de la media antes y después de las 5S, se tiene que mejoro
de 62.73% a 84.49%, cuya mejora fue 21.75%. También se observa que la
varianza después de las 5S se redujo, tal que los datos tuvieron menos variacion
en las mediciones realizadas, la desviacién estandar se redujo en tanto que
después de las 5S hubo menos variacion de los resultados que antes. De la
asimetria en ambos casos es positiva, es decir se alarga respecto a la media,
siendo mayor en la productividad después. Finalmente, en la curtosis se tiene
por ser mayor que cero en ambos casos es una curtosis leptocurtica, es decir los
datos estan concentrados en la media con curva apuntada.
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Dimensién 1: Eficiencia

Tabla 41. Resultado descriptivo comparado de la dimension eficiencia

Eficiencia antes Media 73,0547
95% de intervalo de Limite inferior 71,6571
confianza para la media | Limite superior 74,4522
Media recortada al 5% 72,8694
Mediana 73,3300
Varianza 14,008
Desv. Desviacion 3,74270
Minimo 68,33
Maximo 81,67
Rango 13,34
Rango intercuartil 5,42
Asimetria AT7
Curtosis -,464

Eficiencia después | Media 89,9443
95% de intervalo de Limite inferior 88,6629
confianza para la media | Limite superior 91,2258
Media recortada al 5% 89,7839
Mediana 90,0000
Varianza 11,777
Desv. Desviacion 3,43180
Minimo 85,00
Maximo 98,33
Rango 13,33
Rango intercuartil 3,76
Asimetria ,581
Curtosis ,136

Fuente: Propia

Segun los resultados de la media antes y después de las 5S, se tiene que mejord
de 73.05% a 89.94%, cuya mejora fue 16.89%. También se observa que la
varianza después de las 5S se redujo, puesto que hubo menos variacion en las
mediciones realizadas, la desviacion estandar también se redujo después de las
5S con menos variacion de los resultados que antes. De la asimetria en ambos
casos es positiva, es decir se alarga respecto a la media, siendo mayor en la
eficiencia después. Finalmente, en la curtosis se tiene antes del as 5S fue menor

a cero por lo que es platicurtica tal que hay poca concentracion de datos en la
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media, en cambio después fue mayor que cero siendo leptocurtica, es decir en

este caso los datos estan concentrados en la media con curva apuntada.

Dimensién 2: Eficacia

Tabla 42. Resultado descriptivo comparado de la dimension eficiencia

Eficacia antes Media 85,8357
95% de intervalo de Limite inferior 83,9020
confianza para la media | Limite superior 87,7693
Media recortada al 5% 85,9069
Mediana 86,3750
Varianza 26,815
Desv. Desviacion 5,17836
Minimo 75,00
Méaximo 94,50
Rango 19,50
Rango intercuartil 7,69
Asimetria -, 175
Curtosis -,589

Eficacia después | Media 93,9337
95% de intervalo de Limite inferior 92,9125
confianza para la media | Limite superior 94,9549
Media recortada al 5% 93,9941
Mediana 94,3750
Varianza 7,479
Desv. Desviacién 2,73487
Minimo 88,50
Maximo 98,17
Rango 9,67
Rango intercuartil 4,56
Asimetria -,372
Curtosis -,729

Fuente: Propia

Segun los resultados de la media antes y después de las 5S, se tiene que mejord
de 85.83% a 93.93%, cuya mejora fue 7.5%. También se observa que la varianza
después de las 5S se redujo significativamente, tal que los datos tuvieron menos
variacion en las mediciones realizadas, la desviacion estandar se redujo en tanto
gue después de las 5S hubo menos variacidon de los resultados que antes. De la
asimetria en ambos casos es negativa, es decir se alarga para valores inferiores
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a la media, resultando mas distante en la eficacia después. Finalmente, en la
curtosis se tiene antes y después de las 5S fue menor a cero por lo que son
platicurticas tal que hay poca concentracion de datos en la media.

4.2  Estadistica inferencial

Variable: Productividad

Prueba de normalidad

Segun los datos procesados al ser menor que 50 se aplico la prueba de Shapiro
Wilk y se consider6é como regla de decision:

- Si el valor de significancia es menor a 0.05 los datos no tienen comportamiento
normal siendo no paramétricos

- Si el valor de significancia es mayor que 0.05 los datos tienen comportamiento

normal y son paramétricos.

Tabla 43. Prueba de normalidad de la variable productividad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad antes ,970 30 ,545
Productividad después ,957 30 ,261

Fuente: Elaboracion propia

Segun lo obtenido en la tabla se tiene que la significancia antes y después de las
5S son mayores que 0.05, por lo tanto, se concluye que tienen comportamiento
normal y son parameétricos.

Prueba de hipétesis

Ho: La aplicacion de las 5s no mejora la productividad en el area de almacén en

la empresa Starbucks, Chorrillos, 2020.

Hi: La aplicacion de las 5s mejora la productividad en el area de almacén en la

empresa Starbucks, Chorrillos, 2020

Tabla 44. Estadistica de muestras emparejadas de la variable productividad

Desv. Desv. Error
Media N Desviacion promedio
Par 1 | Productividad después 84,4937 30 4,18492 , 76406
Productividad antes 62,7343 30 5,30097 ,96782

Fuente: Elaboracioén propia
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De la tabla se tiene que el valor de la media de productividad después de las 5S

es mayor que la media de productividad antes de las 5S, por lo que se corrobora

gue hay una mejora cuyo valor resultante es de 21.75%

Tabla 45. Prueba T-student de la variable productividad

Sig.
Diferencias emparejadas t gl | (bilateral)
95% de intervalo de
Desv. confianza de la
Desv. Error diferencia
Media | Desviacion | promedio | Inferior | Superior
Par | Productividad
1 |después - 21,75933| 4,21580 , 76970 |20,18513|23,33354|28,270|29| ,000
Productividad
antes

Fuente: Elaboracion propia

Dado que los datos fueron paramétricos se aplicé la prueba T-student,

obteniendo una significancia 0.000 menor que 0.05, tal que se valida la hipotesis

del investigador llegando a la conclusion que: La aplicacion de las 5s mejora la

productividad en el area de almacén en la empresa Starbucks, Chorrillos, 2020

Dimensién 1: Eficiencia

Prueba de normalidad

Tabla 46. Prueba de normalidad de la dimensién eficiencia

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia antes ,933 30 ,061
Eficiencia después ,939 30 ,085

Fuente: Elaboracion propia

Segun lo obtenido en la tabla se tiene que la significancia antes y después de las

5S son mayores que 0.05, por lo tanto, se concluye que tienen comportamiento

normal y son paramétricos.
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Prueba de hipétesis

HO: La aplicacion de las 5s no mejora la eficiencia en el area de operaciones en

la empresa Starbucks, Chorrillos, 2020

Hi: La aplicacién de las 5s mejora la eficiencia en el area de operaciones en la

empresa Starbucks, Chorrillos, 2020

Tabla 47. Estadistica de muestras emparejadas de la dimension eficiencia

Desv. Desv. Error
Media N Desviacion promedio
Par 1 |Eficiencia después 89,9443 30 3,43180 ,62656
Eficiencia antes 73,0547 30 3,74270 ,68332

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla se tiene que el valor de la media de eficiencia después de las 5S es
mayor que la media de eficiencia antes de las 5S, por lo que se corrobora que

hay una mejora cuyo valor resultante es de 16.88%

Tabla 48. Prueba T-student de la dimensién eficiencia

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de
Desv. confianza de la
Desv. Error diferencia Sig.
(bilateral)

Media | Desviacién | promedio | Inferior | Superior t g

Par | Eficiencia
1 |después |16,88967| 1,21781 , 22234 |16,43493|17,34440| 75,963 |29 ,000
Eficiencia

antes
Fuente: Elaboracion propia

Dado que los datos fueron paramétricos se aplic6 la prueba T-student,
obteniendo una significancia 0.000 menor que 0.05, tal que se valida la hipotesis
del investigador llegando a la conclusion que: La aplicacion de las 5s mejora la

eficiencia en el area de operaciones en la empresa Starbucks, Chorrillos, 2020
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Dimensién 2: Eficiencia
Prueba de normalidad

Tabla 49. Prueba de normalidad de la dimensién eficacia

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia antes ,975 30 ,696
Eficacia después ,950 30 ,170

Fuente: Elaboracion propia
Segun lo obtenido en la tabla se tiene que la significancia antes y después de las
5S son mayores que 0.05, por lo tanto, se concluye que tienen comportamiento

normal y son paramétricos.

Prueba de hipétesis

Ho: La aplicacion de las 5s no mejora la eficacia en el area de almacén en la

empresa Starbucks, Chorrillos, 2020

Hi: La aplicacion de las 5s mejora la eficacia en el area de almacén en la empresa
Starbucks, Chorrillos, 2020

Tabla 50. Estadistica de muestras emparejadas de la dimension eficacia

Desuv. Desuv. Error
Media N Desviacion promedio
Par 1 |Eficacia después 93,9337 30 2,73487 ,49932
Eficacia antes 85,8357 30 5,17836 ,94543

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla se tiene que el valor de la media de eficacia después de las 5S es
mayor que la media de eficacia antes de las 5S, por lo que se corrobora que hay

una mejora cuyo valor resultante es de 8.09%

95



Tabla 51. Prueba T-student de la dimension eficacia

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. confianza de la
Desv. Error diferencia Sig.
Media | Desviacién | promedio | Inferior | Superior t gl | (bilateral)
Par | Eficacia
1 |después - |8,09800| 5,48849 1,00206 | 6,04856 | 10,14744 |8,081|29| ,000
Eficacia
antes

Fuente: Elaboracion propia

Dado que los datos fueron paramétricos se aplicd la prueba T-student,

obteniendo una significancia 0.000 menor que 0.05, tal que se valida la hipotesis

del investigador llegando a la conclusion que: La aplicacion de las 5s mejora la

eficacia en el area de almacén en la empresa Starbucks, Chorrillos, 2020.
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V. DISCUSION

Después de la aplicacion de Aplicacién de las 5S para mejorar la productividad
en el area de almacén de la empresa Starbucks, Chorrillos -2020 se pudo
concretar el logro del cumplimiento de objetivos planteados en la presente
investigacion, los que se lograron con un mejor manejo del almacén de la
empresa clasificando, ordenando adecuadamente los productos, con adecuada
limpieza y estandarizando y adquiriendo disciplina en las labores que se realiza.

En la tesis en relacién a la variable productividad segun las tablas 44 y 45 se
comprobd que la aplicacion de las 5S permitié la mejora de la productividad en
el area de almacén dado que se observa un incremento de 21.75% la cual viene
a ser la variacion porcentual de los datos procesados antes y después de la
mejora, evidenciando que la media de la productividad antes fue de 62.73 % vy
después se obtuvo un valor de 84.49%, constatando la aceptacion dela hipotesis
general. Por otro lado, concuerdo la relacion de mis resultados obtenidos con
Marin (2017) en su tesis “Implementacién de las “5S” para mejorar la
productividad de la empresa lider Quim S.R.L” puesto que la implementacion de
las 5s produjo una mejora del 34,95% en todas las areas, la eficiencia tuvo un
21,4% en la atencion al cliente y un 14,15% de eficacia. También se coincide con
lo obtenido por Medina, Montalvo y Vasquez (2017) en su articulo “Mejora de la
productividad mediante un Sistema de Gestion basado en Lean Six Sigma en el
proceso productivo de Pallets en la empresa maderera nuevo Peru” tal que logré
obtener una mejora en la productividad global tal que ayud6 a desarrollar
técnicas y metodologias de mejora continua, que garantizan la calidad el servicio

y producto.

Respecto a la primera dimension eficiencia en las tablas 47 y 48 se comprueba
gue la aplicacion de las 5S posibilita la mejora de la eficiencia en el area de
almacén dado que la media antes de la mejora fue 73.05 % y la media después
de la mejora fue de 89.94%, cuya mejora fue de 16.88%. Los datos obtenidos
concuerdan con Tinoco, Oscar, Tinoco, Félix y Moscoso, Elvis (2016) en su

investigacion “Aplicacion de las 5S para mejorar la percepcion de cultura de
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calidad en microempresas de confecciones textiles en el Cono Norte de Lima”
tuvo como resultado que la cultura de la calidad se pudo elevar desde un 115,17
a 151,17, tal que con esta metodologia se pudo llegar a mejorar la cultura de la
calidad en el equipo productivo, Su investigacion de tipo aplicada y tiene un
disefio pre experimental, El aporte de este articulo es que apoya a la aplicacién
de esta metodologia para lograr mejorar la calidad en cuanto al area productiva
de una empresa. De igual forma se concuerda con Amezquita (2018) ya que en
su tesis " Propuesta de implementacion de la Metodologia 5s en la Gestion del
Restaurante Tertuilanios, ubicado en la ciudad de Quetzaltenango” tal que logro
mejorar los tiempos, y la reduccion de costos con los que se corrobora una

mejora eficiencia en la empresa.

Respecto a la segunda dimension, en referencia a la eficacia en las tablas 50 y
51 se comprueba que la aplicacion de la gestion de almacenes permite un
incremento de la eficacia en el area de almacén siendo la media antes de la
mejora de 85.83% y después de la mejora resultd 93.93 %, siendo la mejora de
8.09 %. En concordancia con lo obtenido se tiene que Castillo (2015) en su tesis
“Aplicacion de las 5s para mejorar la productividad en el area de almacén de la
empresa Representaciones y Servicios La Industrial SAC”, logré incrementar la
productividad en un 5,33% y los pedidos subieron 17 por dia, logrando crear una
cultura de disciplina en los trabajadores. También se concuerda con la
investigacion de Cardona (2015) tal que en su tesis "Elaboracion de una
propuesta para la implementacion de las 5s al restaurante Ricos y Antojos S.A."
corroboré que la metodologia de 5s aporta beneficios organizacionales de

manera eficaz, ademas de reducir costos y dar resultados inmediatos.
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VI. CONCLUSIONES

Segun lo obtenido se concluye:

Primero: Las 5S mejora la productividad en el area de almacén de la empresa
Starbucks, Chorrillos 2020. Los resultados estadisticos obtenidos de muestras
evaluadas en el periodo de 30 dias antes y 30 dias después evidencian que la
media de la productividad mejoré de 62.73 % y después hasta 84.49%, tal que
la mejora fue de 21.75% con un nivel de significancia de 0.000 con lo que se
acepto la hipétesis del investigador, demostrando con esto el logro de un mejor
manejo del almacén y un adecuado ordenamiento que dinamiza las labores del

personal.

Segundo: Las 5S mejora la eficiencia en el area de almacén de la empresa
Starbucks, Chorrillos 2020. Los resultados estadisticos obtenidos de muestras
evaluadas en el periodo de 30 dias antes y 30 dias después evidencian que la
media de la eficiencia mejoré de 73.05 % hasta 89.94%, tal que la mejora fue de
16.88% con un nivel de significancia de 0.000 con lo que se acepto la hipdtesis
del investigador, en tal sentido la labor que realiza el personal se ve favorecido
por el mejor ordenamiento, permitiendo que se cumpla con las atenciones

oportunas.

Tercero: Las 5S mejora la eficacia en el area de almacén de la empresa
Starbucks, Chorrillos 2020. Los resultados estadisticos obtenidos de muestras
evaluadas en el periodo de 30 dias antes y 30 dias después evidencian que la
media de la eficacia mejoré de 85.83% hasta 93.93%, tal que la mejora fue de
8.09% con un nivel de significancia de 0.000 con lo que se acepto la hipétesis
del investigador, de tal manera que se favorece porque se atiende con prontitud
los requerimientos del area comercial, siendo un objetivo importante que impacta

favorablemente en el cliente.

99



RECOMENDACIONES

Recomendacion 1: Aplicar las 5S con fines de mejorar la productividad del area
de almacén de la empresa, genera una cultura de trabajo basada en los criterios
de las 5S, con lo que es imprescindible que existe un mayor respaldo al
trabajador, brindandoles orientaciones mediante la capacitacion y asignandoles
reconocimientos por su aporte a la mejora, lo que conducira al logro de mejores

resultados

Recomendacion 2: Es preciso que se adecue la distribucion de la zona de
almacén para que no existan impedimentos en el desplazamiento de los
trabajadores al momento de realizar sus labores, siendo importante considerar
ya que evita retrasos en la atencion de los pedidos y a la vez dinamiza la labor

de los encargados de atender a los clientes.

Recomendacion 3: Respecto a la eficacia se tiene que incorporar en el proceso
de mejora un seguimiento constante luego de la mejora para que en el tiempo
los cambios realizados se puedan sostener y al mismo tiempo se tenga mejores
resultados en la empresa, permitiendo que se logre atender a mas clientes en el

horario de trabajo.
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Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo sede Los
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Anexo 3, Matriz de Coherencia

Problema

Objetivo

Hipdtesis

Ganarales

;Como la aplicacicn
de las 5= mejorara la
productividad en =l
area de ocperaciones
en la empresa
Starbucks, Chorrillos,
£20207

Aplicar las §s para
rmegjorar la
productividad en el
area de ocperaciones
en la empress
Starbucks, Chorrillos,
2020

La aplicacion de las
= mejora la
productividad en =l
area de ocperaciones
en la empresa
Starbucks, Chormrillos,
2020

Especificos

;Comao la aplicacion
de las 5= mejorara la
Eficiencia en 2l area
de gperaciones en la
empresa Starbucks,

Chorrillos, ;20207

Aplicar las §s para
mejorar la Eficiencia
an el area de
operaciones en la
empress Starbucks,
Charrillas, 2020.

La aplicacion de las
H3 mejora la
Eficiencia en &l area
de Operaciones en la
empresa Starbucks,
Chaorrilles, 2020.

;Coma la aplicacion
de las 5= mejorara la
Eficacia en =l &rea de
operacionss en la
empresa Starbucks,
Chorrillos, ;20207

Aplicar las bs para
mejorar la Eficacia en
el area de
operaciones en la
empress Starbucks,
Charrillas, 2020.

La splicacion de las
H3 mejora la Eficacia
en el area de
Operaciones en la
empress Starbucks,
Chaorrillas, 2020.
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Anexo 4, Matriz de Operacionalizacion de Variables

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSION INDICADOR. ESCALA
IC: Indice da Clasificacion (*0)
. ) _ NPDC
Las 5 S es una disciplina y | Las 33 serd evaluado mediante cada wna de Clasificar C=—p7 ¥100%
_ _ las fas clasificacis limpi NFDC: Mimero de Productos debidamente Clasificados
técnica de gestion que | 25 fases, clasificacion, orden, limpieza, TPA: Total de productos del almacén
) ) standarizacion v disciplina. I0: Indice de Orden (%4)
permite convertir el entorno ¢ iony discip ’ NFDQ
INDEPENDIENTE: , Orden =—pa F100% Razon
. de trabajo en un lugar mas INPDO: Niimero de Productos deb.dmm Ordenados
productivo, bajo sus 5 IL: Ind; d.eL:eza (“’9) T
L NADL
PrNCIPIos. L,mpieza L= x100%%
< IMADL: Numero de Arsas debidaments Limptas
(Llorente, 2016, p27) A Tota) Areas
- Indice de Estandanizacion (%)
PE
Estandarizacion E = = x100%
[PE: Procasos Estandanizados
[TPI: Total de Procedinmentos Identificados
I0: Indice de Disciplna (%)
il MR
Disciplina D =75 ¥100%
IR Mantenimientos realizados
IF: hMantenimientos propramados
[E: Indice ds Eficiancia (%)
. . TPP
La productividad e wiz medida | 7, proguctividad  serd  evaluada _ E=gpprio0®
econdmica gque permite caloular i ) o Eficienicia [TPP: T:_m:po de Preparacion del Pedido
bismes v servicios, " I mediante la eficacia y la eficiencia [TEF: Tiempo de espera Frogramado
eficiencia v la eficacia. F: Indice de Eficacia (%)
DEPENDIENTE: | (Freidvalds 2004225 Eficacia £ =10 x100% Razon
Productividad [FP: Pedides Procesades
Pe: Pedides Programadaos
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Anexo 5, Instrumento de Recoleccién de datos para la Variable Dependiente-

Eficiencia
DATOS GENERALES
INVESTIGADORES Supervisor de
Turno
EMPRESA Starbucks Lasino S,A, AREA

DATOS DEL INDICADOR

Dimensidn Técnica Instrumento

Férmula

Fich
Eficiencia Observacion icha de

registro

E

TPP

=— %1000
TEPx 00%

Leyenda:

TPP: Tiempo de preparacion del pedido
TEP: Tiempo de espera programado

PRE-TEST (septiembre- octubre 2020)

o
7}

Fecha Descripcion TPP TEP

=
10

%

V||V |~r|lw(N|~ID

=
o

iy
[N

[y
N

[y
w

[N
>

[any
(%)

[y
)]

[y
~N

[y
o)

[any
o

N
o

N
[y

N
N

N
w

w
o

TOTAL

0,00%
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Anexo 6, Instrumento de Recoleccion de datos para la Variable Depenc

Eficacia
DATOS GENERALES
INVESTIGADORES Supervisor de
Turno
EMPRESA Starbucks Lasino S,A, AREA

DATOS DEL INDICADOR

Dimensién Técnica Instrumento Férmula
) Pp
L. Ficha de
Eficacia Observaciéon EF=—x100%
registro PE
Leyenda:

PP: Pedidos programados
PE: Pedidos programados

PRE-TEST (septiembre- Octubre2020)

N,2 Dias Fecha Descripcién %
1
2
3
4
5
6
7
30
TOTAL 0,00% 0,00% 0,00%
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Anexo 7, Ficha de observacion para la Recoleccidon de datos de la Variable Independiente

FORMATO DE REGISTRO PARAMETROS DE LA 55

TIENDA: Starbucks S.4. | SEDE: | CHORRILLOS ANALISTA: Jerzon Cardenas- Carlos Cruzado
CLASIFICACION ORDEN LIMPIEZ A ESTANDARIZACION DISCIPLINA
HORA |HORA PROOUCTOS | TOTALOE [NDICE DE BREAS | TOTALOE| MOICEDE | ARFEAS |TOTAL) INDICE r\é;ilﬁlgiilcf WPROCESOS | IMOICEDE M:gggglr MANTEMIM. | IMDICE OE
FECHA nciol Fn AMEIEMTE| CLASIFICADOS |PROCUCTOS| CLASIFICACION:]| COROEMADAS | AREAS | OROCEMNE:): [ LIMPIAS | AREAS|LIMPIEZ AL EUI""IPLIDI:ISI TOTALES |ESTAND.(3): MADCS REALIZA00| ORDEM):
(PC [TF] =PCITP [&0) [4T] AoMaT [AL] [4T1 [ =ALMT (PEC] (PTI PECIFT MPF S (MR MPRIMR
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Anexo 8, Validacion de juicio de expertos N°1
I VARIABLE / DIMENSION Pertinencia® Relevancia® Claridad® Sugerencias
Dimension 1- Eficiencia 5i No 5i No 5i No

Tiempo de preparacion del pedido x 100% ® ® ®

Tiempeo de espera programado
: ED

E: [ndice de Eficiencia
TPP: Tiempo de preparacion del pedido

TEF: Tiempo de espera programada

Dimension 2: Eficacia Si No 5i No Si No

Pedidos procesados  x 100% X X X
Pedidos programados

E: [ndice de Eficacia

Pn: Pedidos procesadaos
PE: Pedidos programados

ra

Observaciones (precisar =i hay

suficiencia):
Opinidn de aplicahbilidad: Aplicable [X_] Aplicable después de corregir [ ] Mo aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg: Molina Vilchez, Jaime Enrigue DNI: 06019540

Especialidad del validador: Ingeniers Industrial CIP 100497

Partinencia: El item comesponde al concepéo tedtics fomulado
*Redevanciz: El item a5 spropiscs pars represartar 3l components o
dimensitn especifica del constructo

*Claridad: Se erfiends sin dificulizd alguna 2l enunciado del dem, es
coRrciso, exacho y direcio

Lima, de octubre dal 2020

Mata: Suficiercia, se dice suficiencia cuards los ftems planteados
son suficientes para medir |3 dmension Firma del Experto Informante.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTQ QUE MIDE LA VARIAELE INDEFENDIENTE

N* VARIAELE / DIMENSION Pertinenciat Relevancia:

Claridad?

Sugerencias

Dimension 1: Clasificacion Si No 5 No

5 No

Mimera de productos debidamente clasificados 1008 . X X
1 Tomal de praductos del almacén el

Dimension 2: Drden Si No 5 Mo

5i No

Mimero de productos debidamente ordenados x100% ey X X
2 Tatal de productos del almacén =

Dimension 3; Limpieza Si No 5i No

S No

Numero de dreas debidamente limpias x100% X X
3 Toral de dreas

Dimension 4: Estandarizacion Ei No Ei No

No

Procesos estandarizades x100% X X
Tetal de procesos identificados -

Dimension 5: Disciplina Si No 5 No

5 No

Mantenimiento realizade  x100% — X X
Mantenimiento programado BT

Observaciones (precisar =i hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ]
Apellidos ¥y nombres del juez validador. kiz: Molina Vilchez, Jaime Enrique DNI: 06019540

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial CIP 100497

Pertinencia: El item comesponde al concepio tedrcn formulado
*Relevancia: | hem es apropiads para repeesantar al components o
dimension especifica del constructo

*Claridad: Se erfiznds sin dificuliad alguna 2l enunciado del Hem, es
CorcisD, exachy y direcio

Maota: Suficiencia, se dice sufidencia cuards los items planteadas
zon suficientes para medir |3 dimersicn

Mo aplicable [ ]

Lima, de octubre del 2020

Firma del Experto Informante.
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Anexo 9, Validacion de juicio de expertos N°2

NE VARIAELE / DIMENSION Pertinencia!

Relevancia? Claridad? Superencias

Dimension 1: Eficiencia Si No

5i No 5i No

Tiempo de preparacién del pedido x 100%

Tiempo de espera programado

E: indice de Eficiencia
TPP: Tiempeo de preparacion del pedido
TEP: Tiempo de espera programada

Dimension 2: Eficacia Si No

5i No 5i No

Pedidos procesados  x 1000
Pedidos programados

ra
b4

E: Indice de Eficacia
Pp: Pedidos procesados
PE: Pedidos programados

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S1 HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: Zefia Ramos, José La Rosa

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

Pertinencia: Bl iiem coresponde al concepto teorico formulada.
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifiica del constucto

*Claridad: Se enfiends sin dificulizd alguna & enunciado del item, s
Conciso, exacto v drecto

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando loz items plantesdos
son suficientss para medir la dimension

Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

DNI: 17533125

03 de Noviembre del 2020

e

A

-~
& -

Firma del Experto Informante.
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Especialidad del validader: Ingeniere Industrial

Pertinencia: El item coresponde al concepto teorco formulado.
*Relevancia: El item es apropiado para representar al components o
dimension especifica del constructo

iClaridad: Se enfiends zin dificultad alguna | enunciado del item, es
conciso, exacty y directo

Wota: Suficiendia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientss para medi |a dimension

NE VARIAELE / DIMENSION Pertinencial Relevancia® Claridad? Superencias
Dimension 1: Clasificacion Si No Si No Si No
Mumero de productos debidamente clasificados x100%
1 Tatal de productos del almacen X X X
Dimension 2: Orden Si No Si No Si No
Mumero de productos debidamente ordenados x100% wren
2 Total de productos del almacén o X X X
Dimension 3: Limpieza 5i No 5i No 5i No
MNumero de dreas debidamente limpias x100%
3 Tatal de areas X X X
Dimension 4: Estandarizacion 5i Mo Si No S8 |No
Procesos estandarizados  x100%%
4 Total de procesos identificados L.
' X X X
Dimension 5: Disciplina Si No Si No Si No
. Mantenimiento realizade  x100% e
Mantenimiento programado S o X X X
Observaciones (precisar si hay suficiencia): SIHAY SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. Mg: Zefia Ramos, José La Rosa DNI: 17533125

03 de Noviembre del 2020

A
v

-~ s

i

Firma del Experto Informante.
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Anexo 10, Validacién de juicio de expertos N°3

N VARIAELE / DIMENSION Pertinencia? Relevancia?

Claridad?

Sugerencias

Dimrension 1- Eficiencia Si No Si No

No

Tiempo de preparacion del pedido x 100%
Tiempo de espera programado

E: fndice de Eficiencia X X
TPP: Tiempo de preparacion del pedido
TEF: Tiempo de espera programada

Dimension 2: Eficacia

Pedidos procesados x 100%
Padides programados

A

E: [ndice de Eficacia
En: Pedidos procezsadaos
PE: Pedides programadaos

Observaciones (precisar si hay suficiencia): _es pertinente

Especialidad del validador: Ingenierc pesquero tecnélogo

Partinencia: El item coresponde al concepio tedkco formulada.

*Relevancia: | item es spropiads para repeesantar 3l components o

dimension especifica del constructo

*Claridad: Se epfisnds sin dificulizd slguna 2| enuncado del dem, es

conciso, exacio y direcio

Mota: Suficisrcia, se dics suficiencia cuardo los items planteados TO QUE MIDE LA VARIAELE INDEFENDIENTE
sam sufizisntes para medir |3 dmersion

Apellidos y nombres del juez validador. Mz Rodrizues Alegre, Line Rolando DNI: 06535058

Opinion de aplicabilidad: PERTINENTE Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [_1 Noaplicable [ ]

07 de noviembre del 2020

i

,-/- —_

Firma del Experto Informante.
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NE VARIAELE / DIMENSION Pertinencia* Relevancia® Claridad? Sugerencias
Dimension 1: Clasificacion i No 5i No Si No
Mimera de productas debidamente clasificados x100%% -
1 Total, de productos del almacén £ x X X
Dimension 2: Orden gj N £ No 5i No
Mumero de productos debidamente ordenados x100%
2 Total, de productos del almacén X X x
Dimension 3: Limpieza Si No i No Si No
Mumero de greas debidamente limpias x100%:
3 Taoral de dreas x
Dimension 4: Estandarizacion 5 No 5 o 5i No
Procesos estandarizades  x100%
4 Tetal de procesos identificados - x x x
Dimension 5: Disciplina Si No i No Si No
c Mantenimiento realizade x100% lT‘ ] ]
Mantenimiento programado C O WFTT x x x
Observaciones [precisar si hay suficiencia): _ es pertinente
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable despueés de corregir [ _1 No aplicable [ ]
Apellidos ¥ nombres del juez validador, Mz: Rodrizuez Alegre, Lino Rolando DKI: 06535058
Especialidad del validador: Ingeniero pesguero tecndlogo 07 de noviembre del 2020
7"/ -' ¢
1Pgrtinencia: El item comesponde al coneeplo tedrico fomulado. e -
*Relevvancia: £l item &3 apropisda para represantar al components o - -
dimensitn especifica del constructo e
*Glaridad: Se erfiends sin dificulizd slguna 2l enunciado del dem, es Firma del Experto Informante.
corciso, exacio y direcio
Hota: Suficiencia, se dice suficiencia cusrdo los iems planteadas
san suficientes para medir la dimension

121



Anexo 11, Carta de Autorizacion

CARTA DE AUTORIZACION

Lirna, & die maye del 2020,

Yo, Cesar Enrique Ramos Delgado identificado con DML 4128306 Gerente de Tienda de
Starbucks Marellini, con BUC 20388529452, Autorizo a Carlos Cruzado Canterac y Jerson
Cardenas Guillen, gquiencs son esiodianies de la carrera Ingenicria [ndusirial, de la
Universidad Cesar VWallejo, a uso de la informacidn confidencial proposcionada para el
provecto de mvestigacidn denominado *° Aplicaciin de las 35 para mejorar b productividad
en ¢l drea de operaciones de la empresa Starbucks, Chorrillos 2020

Cabe resaliar que los estudiantes no deben difundir o divulgar ba informacion para temas
académicos. Se solicita el permiso de realizar ¢l irabajo de investigacidn sobre la ticmda
Swarbucks 94, De la misma manera ¢l esodiante no deberd divolgar la informacidn
confidencial sobee las actividades que se llevan a cabo dentro de la organizacion, ni hacer uso
de manera malimencionada de la informacidn obtenida v brindada por la empresa, ya que
podria cansar dafios v prejubcios. Por lo que se otoega la sutorizacion para ¢l use de datos de
la empresa con el proposito de que sean estudiados v posterior mente se vea reflejado en la

mijora para la empresa v los involucrados.
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Anexo 12, Constancia de Validacion de la Hoja de Observacion

VALIDACION DE DATOS

Por medio del presente documento hago presente que los datos descritos en el cuadro graficado
en la parte de abajo, corresponde a las principales causas detectadas dentro del drea de
operaciones, los cuales serian los principales causantes de la baja productividad en la empresa
Starbucks Matellini, Lasino S A.

Hoja de Observacién

Empresa Lasino S.A, Starbucks Coffe

Area de Operaciones

Causas

Incumplimiento de las tareas programadas

Falta de compromiso

Falta de Materia Prima

Producto en mal estado

Mal estado de herramientas de trabajo

Carencia de maquinaria sustituta

Espacios con uso inapropiado

Distribucion inapropiada de los productos almacenados

Retraso en la entrega de pedidos

Método de trabajo deficiente

Nivel de Satisfaccion

Falta de continuidad en la inspeccion de la calidad

Lima I8 de mayo del 2020

Cesar Enrique Ramos
Gerente de Tienda
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