UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE TAYACAJA DANIEL HERNANDEZ MORILLO

Creado por Ley Nro. 29716

UNIVERSIOAD NACIONAL AUTONOMA DE TATACAIA
DANIEL HERNANDEZ MORILLO

ENSERANZA - NOVACIN - INTERMACONALZACN

%winu&stiqaak’nmswmnda/l//au&

FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

TESIS

IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 55 PARA INCREMENTAR

LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE SERVICIO EN UNTALLER
ELECTROMECANICA PAMPAS 2023

Tesis paraoptar el Titulo Profesional delngeniero I ndustrial

LINEA DE INVESTIGACION:
LI9:GESTION DE LA PRODUCCION, EMPRESARIAL Y LOISTICA

OBJETIVOS DE DESARROLLO SOSTENIBLE:
9. INDUSTRIA, INNOVACION E INFRAESTRUCTURA

CAMPO DE LA INVESTIGACION Y EL DESARROLLO OCDE:
2.00.00 INGENIERIA, TECNOLOGIA 2.11.00 OTRAS INGENIERIAS Y OTRAS
TECNOLOGIAS

PRESENTADO POR:
Huachaca Pacheca@nali Marleni
(ORCID:0000-000324015840

ASESOR:
Dr. LeonidasManuelBravo Rojas
(ORCID: 0000-0001:72194076

Pampas- Peru
2024



https://orcid.org/0000-0003-2401-5840
https://orcid.org/0000-0001-7219-4076

¥

UNAT by

Universidad Nacional Auténoma de Tayacaja Daniel Hemandez Morilo
' [Ei.‘u e 'm Lo mombpuern, w sesevss g oxte
“Decenio de la Igualdad de oportunidades para mujeres y hombres”

“Afio del Bicentenario, de la consolidacién de nuestra Independencla, y de la conmemoracion de las heroicas batallas de
Junin y Ayacucho”

FACULTAD DE INGENIERIA

ACTA DE SUSTENTACION DE TESIS EN LA MODALIDAD PRESENCIAL
PARA OPTAR EL TiTULO PROFESIONAL DE INGENIERO INDUSTRIAL

Expediente N° 9-2024-UNAT/FI-EPI| | Pagina 1 de 1

En esta acta, se hace constar que en el auditérium de la Escuela Profesional de Ingenieria Civil de
la Universidad Nacional Auténoma de Tayacaja "Daniel Hernandez Morillo”, ubicado en el distrito de
Ahuaycha, provincia de Tayacaja, departamento Huancavelica, el dia 05 de noviembre del 2024,
a las 11:00 horas, se reunieron los miembros del Jurado Calificador designados con Resolucién de
Comision Organizadora N° 447-2024-CO-UNAT, de fecha 11 de setiembre del 2024, con el
propdsito de llevar a cabo el Acto de Sustentacion de la tesis de Titulacién Profesional:

“IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5S PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE SERVICIO EN UN TALLER ELECTROMECANICA,
PAMPAS 2023”

Dicha tesis ha sido presentada por la Bachiller en Ingenieria Industrial HUACHACA PACHECO
ANALI MARLENI y asesorado por el docente Dr. BRAVO ROJAS LEONIDAS MANUEL adscrito al
Departamento Académico de Ingenieria Industrial

Después de haber calificado el informe final de tesis, escuchada la sustentacién y las respuestas a

las preguntas formuladas por el Jurado, se le declara’: A8 22,7 O 7

para optar el Titulo Profesional de INGENIERO INDUSTRIAL, con la calificacién de
/& , que corresponde a la condiciénz ALY 2// < O

En consecuencia, la sustentante;

El Queda en condici6n de recibir el indicado Titulo Profesional, de conformidad con las normas
legales, estatutarias y reglamentarias aplicables en materia del proceso de titulacion
profesional.

[:I NO queda en condicién de recibir el indicado Titulo Profesional, de conformidad con las
normas legales, estatutarias y reglamentarias aplicables en materia del proceso de titulacién
profesional.

Siendo las é 200 horas del mismo dia, mes y afio, se da por concluido el Acto de
Sustentacion, firmando a continuacién los intervinientes, en sefial de conformidad%ontecido

y consignado. P

/ /x
Mg. ALVAREZ REYES JULIO CESAR Dr. D)(Z' DUMONT JORGE RAFAEL
Presidente Miembro
(\ T e
Dr. BRA AS LEONIDAS MANUEL
Asesor

1. Indicar: Aprobado y/o Desaprobado.
2. Indicar. Excelente, Muy Bueno, Bueno, Regular y/o Desaprobado,



Universidad Nacional Auténoma de Tayacaja Daniel Hemandez Marillo

UNAT i e Greadive Sain|

) "Decenio de |a lguaidad de opontunidades pars mujeres y hombres®
Ao del bicentanano. de ta consoldacion de nuestra independencia y de 'a conmemaracion de las heroicas batallas de
Junin y Ayacucha®

CONSTANCIA DE ORIGINALIDAD N° 032-2024

EL DIRECTOR DE LA UNIDAD DE INVESTIGACION DE LA FACULTAD DE
INGENIERIA DE LA UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE TAYACAJA
DANIEL HERNANDEZ MORILLO, QUIEN SUSCRIBE:

HACE CONSTAR:

Que el proyecto de investigacion titulado: “IMPLEMENTACION DE LA
METODOLOGIA DE LAS 5S PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN
EL AREA DE SERVICIO EN UN TALLER ELECTROMECANICA, PAMPAS
2023", desarrollado por la estudiante de la Escuela Profesional de Ingenieria
Industrial HUACHACA PACHECO ANALI MARLENI, asesorado por el DR.
LEONIDAS MANUEL BRAVO ROJAS, cumple con los requisitos de
conformidad de originalidad mediante (software Anti plagio Tumitin),
evidenciandose en el informe de originalidad un porcentaje de similitud de trece
(13%), el cual se encuentra dentro del parametro establecido por la Universidad
Nacional Autbnoma de Tayacaja Daniel Hernandez Morillo.

Se expide la presente constancia para los fines que estime conveniente.

Pampas, 09 de octubre de 2024

(8 26 TR ALWWE M
» oL wapoem e x Yalegywes Sugme Tere g
Pargss Taem e "usrcaeees s

o

—

19



DEDICATORIA

Dedico este trabajo a mmadresVictor Huachaca Paitan

y Alejandra Pacheco Huarcagae siempre confiaron en
mi. Asimismo, a mis hermanos pswapoyo constante en
esta etapa de mi vidaor todos los consejdwindados
para seguir persistiendo y lograr terminar mi carrera

satisfactoriamente



AGRADECIMIENTOS

En primer lugar, agradecer a Dios por darme salud
e iluminarme en cada paso de mi vida para poder
concluir mi carrera profesional.

Agradezcoa laUniversidadNacional Autonoma

de Tayacajgor brindarme esta gran oportunidad
de desarrollo profesional. Agradezco mucho el
aprendizaje brindado por los docentes en el
transcurso deni desarrollo académico.

De la misma forma agradezco a mi asesor el Dr.
Leonidas Manuel Bravo Rojas por su asesoria

brindada en el presente estudio.



INDICE DE CONTENIDO

DEDICATORIA ... ettt ettt ennr et e e e e et e e e e e e e e s annnsssaeeeeeeeans iv
AGRADECIMIENTOS.....cc e e e mmme e e et e e e eaa e e e eaa s emnneeees) Y,
INDICE DE CONTENIDO.......ccuiuiiiteiiieeeieiameeseseeeeiese e tesesessesemnmsee e e aseseseasesenssseseen Vi
INDICE DE TABLAS.......ooteitiiete e ete et eeemte ettt ste et s s smnmsssasesseseeseessasesaessemne e Vii
INDICE DE FIGURAS.......cvcueeteetecteeteeeveeme s eesteste et esessssnemsssstesaeesenesssressessemene e d iX
RESUMEN. ... e e e e e et e e e mmmr e e e e e e eaan s Xi
N 1T I 2 ¥ O Ut Xii
I, INTRODUGCCION.......cocotiiiiiieieeeeteeeemste et ee e etsete et enns et nsevesteetesae s enssenmnee e 1
1.1. Realidad problemMaAtiCa.........ccoeeiiiiieee e 1
. MARCO TEORICO.... ...ttt ettt se et ememses s ssese e e sese s sennnns 8
P2 B Y g1 (= Tod=T0 [T o] (o SRR 8
2.2, MetodolOgia 5S.....cii i i ettt 11
2.3, ProduChiVIdAd..........ceeeiiiiiiiieeii e enee e eeennnes 13
NI, METODOLOGIA. .. .coctiiiietiieieieie ettt rnanes et imnne e 16
3.1. Tipo, disefio, nivel, enfoque d@vestigacion.............ccccceeviiiiieenieeeeeen e, 16
3.2.  Variables y operacionalizacCiQn................ccceeiiiiieeeueriiniiiiieeee e e e e e e s eeeeieens 16
3.3. Poblacién, muestra, muestreo y unidad de analisis..................ccceeeeeeee. 18

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad9

I T o 0Tt =T [0 T=T o] (o 1< 21
3.6.  Analisis econOmIico fiNANCIEQ..........cccuuvuriiiiiirieeee e e e 60
3.7. Meétodo de analisisS de datQS........ccoevvieeeiiiiiiccce e 62
3.8, ASPECIOS BLICOS. .. iiiee i e e e ettt 62
[V, RESULTADOS . ...t e e e nmr e e et e e e et e e e eanamnnreeeees 63
4.1, ANAlISIS AESCIIPLIVO....ccei ittt iitireei e renee e e e snneeeesd 63
4.2, ANAlISIS INFEreNCIal.......ccoiiiiiiiie e e e e e 66
V. DISCUSION. ..ottt eeems ettt snane st immee e s 71
VI. CONCLUSIONES..... .ot e e e e e e e e e e emeneees 74
VII. RECOMENDACIONES...... oo et mmmr e e e e eaa e eees 75
VIIl. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS........ootiiiiiiiiiitiis ettt enees 76

Vi



INDICE DE TABLAS

Tablal Frecuencia de causas Ordenadas...........ooeeeeeiiiieeeiiiiiee e 4
Tabla2 Cuadro de técnicas € INStrUMENTOS........cccuuuurriiiiieeeriiibrbeeee e aeeeeeee 19
Tabla3 Validez de iNSITUMENTOS. ........cccuiiiiiiiiiiiieeeiiieb e eeer e e e e e e e e e 20
Tabla4 Maquinarias en el taller electromeCANICO..........cvvviiiiiiiiicceiiiiieeeeee e 22
Tabla5 Auditoria inicial antes de la ejecucion del sistemBrgtest............ccccvvennnnn. 24
Tabla6 Resultados de auditoria inicial de cumplimiento de las.5s..............ccceeeeeeen. 25
Tabla7 Reporte de produccion de eficiencia de servicios realizados pretest......... 27
Tabla8 Reporte de produccién de eficacia de servicios realizados pretest............ 28
Tabla9 Reporte de la productividad de servicios realizados pretest...........ccccoeeuee- 29
Tablal0 Planificacion de la ejecucion de [aS.5S........uuciiiiiiiiiicccciiiciee e 30
Tablall Presupuesto de implementaciOn................uuueeiiicccrereeiiiiiiiee e e 31
Tablal2 Presupuesto de materiales..........ccooviiiiiiiieeee e 32
Tablal3 Presupuesto de recurSO hUmMAanO0.............uuuuueuuiccreeeeiiieiiiinee s e e e e eeeneennnes 32
Tablal4 Inversion inicial de la ejecucion de 1aS.8S.......coovvvviiiieiiicce e 33
Tabla 15 Programacion de difusion de 1as.5S.......cceeeiiiiiiiiiieeciiiiccee e, 34
Tablal6 Cronograma de capacitacion al personal de las.5S..............ocoeveeeeeeeeennn. 36
Tablal7 Registro de la clasificacion de elementos con tarjeta.roja.................co...-. 40
Tablal8 Distribucidn de responsables de lImpieza...........cccvevveiiicceiiiiiiiiiee e 45
Tablal9 Plan de limpieza del taller...........cccoeeeiieiiiiceciiiiiieeeeeeeeeeeee e 4D
Tabla20 Actividades definidas para el dia de la gran limpieza............................... 46
Tabla21 Encargados del desarrollo de limpieza.............oooooiiiieeee e 49
Tabla22 Acciones de disciplina de 1aS.5S......cooviiiiiiiiiii e 51
Tabla23 Puntaje objetivo esperado cuantificados.............cooeuvviiieceiiiiieeeeiiiiiieeeeeenns 52
Tabla24 Resultados de la primera Auditoria de las 5s Postest.............cccvvveennenn. 53
Tabla25 Resultados de auditoria POSTEST............uuuiiiiiiiieeeiiiiiiiiiiiieeeeeee e 54
Tabla26 Comparacion de resultados de la auditoria de las.5s............cccoevveeeeennnn. 56
Tabla27 Reporte de produccion de eficiencia de servicios realizRdsgest............... 57
Tabla28 Reporte de produccion de eficacia de servicios realizdssest................. 58
Tabla29 Reporte de la productividad de servicios realizaBostest.......................... 59
Tabla30 Costo de hora hOMBIe..........eiiii e 60
Tabla31 ANOrro BENEFICIQ. .. ... e 60



Tabla32 Presupuesto de mantenimiento del método 5s mensual................ccceeeee. 61

Tabla33 Flujo de caja proyectada.............eeiiiiei e i ceeeice e eeeer e e e 61
Tabla34 Indicadores fINANCIEIQS...........oovviiiiiiiiiieeee e s 61
Tabla35 Analisis estadistico de la productividad.............ccceeeeiiiccnniiiiiieeei, 63
Tabla36 Analisis estadistico de la efiCIeNCIA..........ccuvviiiiiiiiiece e, 64
Tabla37 Analisis estadistico de 1a eficacia............cccurviiiiimmmniiiiiiiiiiiieee i) 65
Tabla38 Eleccion de estadigraf0s..........ouuviiiiiiiiiieeneee e 66
Tabla39 Pruebas de normalidad de la productividad, eficiencia y eficacia............ 66
Tabla40 Comparativo de medias para la productividad coriHIBoxon.................... 67
Tabla41l Prueba de muestraBVilCOXON. ........ccouuiiiiiiiiiiiiieeeiiieiieeeee e 67
Tabla42 Comparativo de medias para la eficiencia cORWIBoXonN.............cccceeennn.. 63
Tabla43 Prueba de muestras HBMIICOXON...........uuuiiiiiiieiee e eeeeeeeeen 68
Tabla44 Estadistico descriptivo HB/IICOXON..........uiiiiiiiieeeeeeiiceeeiiee e 69
Tabla45 Prueba de muestras PABVIICOXON.........uuiiiiiiiiiiiiiiei e 70

viii



INDICE DE FIGURAS

Figural Diagrama de Ishikawa causas de baja productividad................ccccceeeeeeeee. 3
Figura2 Diagrama d€ Par€lo...........cooeuiiiiiiiiiiee e 5
Figura3 Fases de la metodologia.nS.......ccouiiiiiiiiiiieae e 12
Figura4 Beneficios de la productividad en las organizaciones............ccccccvvveeeenn... 14
Figurab5 Domicilio fiscal del taller..........ccoeiiiiiiiieii e 21
Figura6 Organigrama del taller electromeCaAniCo.............ccoviiiiiimemiiieeeeeniiiiieeeeeenns 21
Figura7 Diagrama de flujo general de servicio realizadQ................cooooicceeeeeeenennnn 22
Figura8 Distribucion por areas del taller electromecanica...........cccooeeeeeeeecvnnnnnnnnnn. 23
Figura9 Diagrama de resultados de auditorid Psetest..........ccceeeeeiiiiiiiiiceee e 25
FiguralO Evidencia del desorden de equipos y herramientas en el taller............... 26
Figurall Fases de la ejJecucion de laS.5S.......ccooviiiiiiiiieenee e 30
Figural2 Lista de asistencia de la reunidén de implementacion.de.5s.................... 33
Figural3 Conformacion de COMItE BS..........ccoiviiiiiiiiiieeee e 34
Figural4 Evidencia de la difusion de 1aS.5S.........ccoiiiiiiiiiiceeiee e 35
Figural5 Programacion de actividades para el desarrollo de las.5s..........cccceeeieee 35
Figural6 Evidencia de capacitacion a l0S Operarios.............ccuveuucceeeeevvevinnnnnnnnns 36
Figural7 Lista de asistencia de capacitaCiOn................uueiiicceeeeriiiiiiieieeee e e eeeeeenans 37
Figural8 Procedimientos para la ejecucion de Seili...........ccccovvvvvieeeeeeiiieeeeeiiiiiin, 37
Figural9 Registro fotografico inicial del desorden del taller..................occeeennneen. 38
Figura20 Flujo de procesos de la seleccion de 1o necesariQ............occuvvveeeceeeeeenns 38
Figura2l Formato de tareta rOJa.............coevvviiiiiiiee e 39
Figura22 Elementos CoN tarfeta rOjal.........ccceeeeeeeeiiiieeeiiie e eeeeeeeene e 39
Figura23 Registro de elementos con tarjeta roja............coeeveviiiiccceeeeeee e 40
Figura24 Pasos a seguir para desarrollar SeMOM..............oovviiiiieemiiiiiiiieee e 41
Figura25 Criterios para organizar el ambiente de trabajo............ccccoovvvieeeeiiiinenn. 41
Figura26 Nueva distribucion del taller...........ccccoooiiiiiiiieeeiii e 42
Figura27 El antes y después del orden de las herramientas.............cccccceeeevvvnnnnee. 42
Figura28 El antes y después de almacCen...........ooooiiiiiiiicee e e e 43
Figura29 Rotulacion de los elementos del taller.........ccoooooeiiiiiiieeeiii, 43
Figura30 Pasos a seguir para €JeCUtar SEISO.........ccuuuuiiieerieemreeeeiiieeeeereriie e e saneneeas 44
Figura3l Zonas de trabajo definidos para ejecutar la limpieza.............................. 44
Figura32 BOteS 08 rESIAUOS. ......uuuiiiiiiiiiiiiii ettt e e e e 46



Figura33 Evidencias de la ejecucion de limpieza.............ccccuvvvimmreeeeevvvennnnninnnnnnn AT

Figura34 Checklist de evaluacion de Limpieza............cc.coovvvvvieeeeeeevieeeeeeiiiee 48
Figura35 Pasos a seguir para ejecutar SeiketSu.............cccuuvrimemriiniiiiiiiiniiieeeeeeen 48
Figura36 Formato de verificacion de cumplimiento de 1aS.3S..........cccceeviviieenennne 49
Figura37 Estandar de Limpieza € INSPECCION..........cccevviiviviieeeeeeeeeee e 50
Figura38 Pasos a realizar para la ejecucion de SeiketSu..........cccceeeiiieeeeinvnnnnnnennn. 50
Figura39 Cronograma de taller motivacional................c..eeeeiieemiiiiiiiiiiiiiicceee e 51
Figura40 Etapas para el seguimiento adecuado..............ccuvvrimmmniiniiiiiiiiniiiieeeeeeen 52
Figura4l Resultados del Radar de AuditGriROStESL............cccovviviiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeie, 54
Figura42 Grado de cumplimiento de las 5s antes y deSpugs...........cceevvvveeeeeeennn.. 56
Figura43 Diagrama de cajas y bigotes (productividad).............ccooecimereiiiiiiiinnns 63
Figura44 Diagrama de cajas y bigotes (eficiencia).............ccccvvvvimmmnnniiiiiiiiiiiiee 64
Figura45 Diagrama de cajas y bigotes (eficacia).............cccceevivieeeieeiiiieeeeiiieeeins 65



RESUMEN
El taller electromecanica Palomino se centra en prestar servicios de mantenimiento y
reparacion de vehiculos, debidaetraso de entregas a tiemgmha realizado wemndalisis a
fondo utilizando herramientas de ingenieria cda finalidad de solucionar los
acontecimientos que se presentan. Por esa razon se realizo la pnesstigacion con el
objetivo de determinar de qué manera la implementacion deeimdologiade las 5s
incrementa la productividad en el area de servic@dnvestigaciorse caracteriza por see
tipo aplicadacon unenfoque cuantitativyy disefiopreexperimentamostrando un nivel
explicativo. La poblacion de estudio esto conformadapor los servicios mecanicos
realizadosy en cuanto a la muestra se considero el servicio brindado durante 8 semanas
asimismo elmuestredue no probabilisticade forma intencionalas técnicagjue fueron
utilizadas para la reopilacion de datosfueron la observacién directa yevision
documentaay parte de los instrumentgs consideraroal checklisty las fichasderegistro
los cualedueron ®metidosa juicio de expertopara su validez pertinentén cuanto a los
datosrecopiladosfueron someidos a un analisis descriptivo e inferencial mediante el
software estadistico SPS®ncluyendo quel implementar la metodologia5s se logré
incrementarla productividadpasandode tener0.4122a 0.8181con un incremento de
98.4P0 Yy la eficienciadeteneruna media inicial d8.7817a0.9741con un incremento de
24.62%0 de la misma forma la eficagusd de tener una media inicial @b271a 0.8399
con un incremento d&9.3%. Asi mismose logréobtenerespacios mas libremtre areas

de trabajceeliminando loslementos innecesarios.

Palabra clave:Metodologiabs, productividad, eficienciaficacia,procesos
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ABSTRACT
The Palomino electromechanical workshop focuses on providing vehategenance and
repair services. Due to the delay intime deliveries, a thorough analysis has been carried
out using engineering tools in order to solve the events that occur. For this reason, the present
investigation was carried out with the objectofedetermining how the implementation of
the 5s methodology increases productivity in the service @hearesearch is characterized
by being applied with a quantitative approach andexgerimental design showing an
explanatory level. The study poputat was made up of the mechanical services performed
and as for the sample, the service provided for 8 weeks was considered. Likewise, the
sampling was intentionally negprobabilistic. The techniques that were used for data
collection were direct observati and documentary review and part of the instruments were
considered the checklist and the registration sheets, which were submitted to expert
judgment for their pertinent validity. Regarding the data collected, they were subjected to a
descriptive and iferential analysis using the SPSS statistical software, concluding that by
implementing the 5s methodology, productivity was increased from 0.4122 to 0.8181 with
an increase of 98.47% and efficiency from having an initial average of 0.7817 to 0.9741
with an increase of 24.61% in the same way the effectiveness went from having an initial
average of 0.5271 to 0.8399 with an increase of 59.34%. Likewise, it was possible to obtain

more free spaces between work areas by eliminating unnecessary elements.

Keyword:5s methodology, productivity, efficiency, effectiveness, processes.
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.  INTRODUCCION

1.1. Realidad problematica

Debidoa laintensa competencgue existénoy en didas organizaciondgenen lanecesidad

de estudiar a profundidad los enfoques creducen hacial usoeficientede los recursos
disponiblesel cual implicalos recursos financierp®l talento humano y la tecnologia
permitiendo incrementar los niveles de productividaBal como refleja la industria
automotrizque al encontrarse en una situacién de constante evolucion opté por mejorar sus
métodos de trabajo el cuakpermiteobtener mayor nivel de productividaangjorcalidad

de servicio.

También emecesario que las empresas sean competipeagllodeben involucrar
cambios y modificaciones esus practicas de trabajocluyendo laparticipacionde los
colaboradoes. Para tal finse emplean objetivos de mejora contirusu planificacion
estratégica y operativapn la finalidad de insertarse en mejores niveles de competitividad
(Moran yChavez 2022)

Segun CaixaBank (2023) la problematica relacionadeon la productividad se
preserd enlas empresapymescomo viene ocurriendo en los ultimados enérminos
realesya queEspafapresend un 0.3% de crecimienty Eurozonapresend un 0.9%
reflejando una superioridagh la productividadver Anexo ). El economistasénior de
CaixaBank explica que esta diferencia se debe a la mala calidad de capital humano a causa
de quda formacioén de los colaboradores se encuamtraveles bajosparte de ello Espafia
tiene una inversion minoritaren tecnologiagformacion e investigacion por ello limitda
capacidadde innovar y mejorar la eficiencian los procesos productivos dentro de las

empresa.

Manzano (2023),afirma que en Latinoaméricael sector automotrizse ha
caracterizad@or cambiosomerciales tre paises, la crisis econdmica y la entractva
delosproveedores chinos a los mercados genkrgoe laindustriasse vea en un entorno
econdmiamente variableComo Méxicoque estacredendo cautelosamentgiendo el
principal protagonistan la industrisutomotriz ocupando un puestmmoquinto productor
mundial de autopartes detras @rina,ademas, en la actualidad con la competeqaa
existe a nivel internacional se propone a las empresas ser estralegasmento de

considerar la mejora de puoducciéonmostrando unanejor calidadde servicio



Covarrubias (2019) hace mencion el casolrdgotaen el sector de reparacion y
mantenimientel cualhavenidopresentado problemas de productividad, especialmente en
dos paiseMéxico y Espafastas falenciason debido a la ineficiencia ¢as operaciones
y desordenen el ambiente de trabajademas harvenido presentando desafios para
mantener los niveles de productividaah referente a leompetenciael factor que provoca
todo elloes la falta de procesos optimizadosaymalagestion operativagpcasionando

retrasos y mayores costos

Metalmecéanica (2023) mencionae, laeficiencia y laprecisionde los tiempe en
los talleres mecanicos soresencialesya que consideranel tiempo como unrecurso
invaluable porque estpermite que seagfectivoscon la entrega de los servicioacia los
clientes Las interrupcionesie las operaciones no solo afectanproduccion también
influyen a largo plazo los costate mano de obrda calidad y la reputacion de la empresa
Ademas,la falta de controbcasiom incumplimiento de fectsade entrega, ya que varias
vecesesta situaciérse relaciona con el nivel de capacitacigne se les brinda a los
colaboradoresPor esarazon es importante la adopcioe shétodos que permitan medir la

productividad para generar la competitiviq@arbosay Cortes 2019)

En el Per( seobservague las grandes empresapynespresentan problematke
productividad debido a queno le dan mucha importancia a este tema en los diferentes
aspectos dentro de la organizacion, obteniendo agesutadola ineficienciaesto al no
evaluarobjetivamente los problemas y no mejoni implementa métodos adecuadplo
que realizarvarias entidades hoy en dia solucionar un problema solo para el momento y
no a largo plazgor ello la mayoria de vecgsesentan bajo rendimiento en cuantsua
productividadal no evaluar ni programar ningun proceso de estandariZ&ioD y CAF
2019)

Segun informa la Asociacion Automotriz del Pe20Z3 hoy endia existen un
aproximadade 78.000 talleres de mantenimiento y repara@éouales brindan servicio a
diferentes tipos devehiculosque requieen ser evaluados, asimisnmencionaque para
lograr se productivos en el sector mecanico es importante considermétodos de trabajo
gue se aplicamales comoel mejor control de equipos, herramientas y materiales que se
utiliza para realizar servicgde mantenimientale la misma forma se debe simplificar los
procesos que involucran la mano de oboasiderado mejorar la comodidad de las

personas, la distribuciéatel taller y la limpieza correspondiente en las diferentes zonas



de trabap, por ello es importante evaluar ldgerentes factores qugnerannconvenientes
en un taller mecanico

A nivel local, el taller electromecanica Palomisibtuadoen Pampas Tayacaja brinda
serviciode reparaciones y mantenimienfuara diferentes tipos deshiculos tales como
(autos, camionetas, entre otrd3gntro del taller se ha suscitaoimblematicaselacionads
con contratiempos de entrega originando la baja productiMagdausasncontradague
dan origen a este problersan los siguiente€l desorderdel area de trabajo dificultando
la basqueda de herramientas, inexistencia de un formato de orden y limpieza y procesos no
establecidos de esta manera dificultaladgjecucion déos requerimientos del cliente. Para
analizar a fondestas dificultadese realizo laategorizaciomle las deficiencias a través de
las 6m(ver Anexo 2), una vez obtenidéas causase procede a realizar dlagrama de
Ishikawael cual se visualiza ela Figural en el que sevidencialas causas conforme a
factores establecidasomo el trabajo de los operariomateriales, método, maquinaria
mediciéncausando una productividad no favorable para eftalle

Figura 1

Diagrama de Ishikawa causas de baja productividad

Mz';‘:ade Materiales Maquinarias
Inexperiencia Ruptura de ;
del personal \ gtock \ Reparamones\
Equipos e
Desorden de los instramgntos de
Personal no EPPS y materiales trabajo en mal
comprometido obsoletos estado
§ \ \ | e
productividad
Forrg:toorggncrc:gtrol Desorden y suciedad Indicadores de
establecidos en el drea de trabajo / trabajo no definidos

Inexistencia de

sefaléticas en los Estadarizacion de

Procesos no

establecidos areas de trabajo trabajo desfasados
g Medio it
Método ambients Medicion

Nota. Se elabad en base a situacion redg! taller.
Con la finalidad depercibirel indicede correlacion entre las causdsiadasen el

diagramaseharealizalola matriz decorrelacion(ver Anexo 3)n el cuake asigavalores
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para su evaluaciofb comoaltainfluencig 3 mediainfluenciay 1 baja influenciq Esto a

fin de hallar las frecuencigsporcentajes acumuladason esos datazbtenidos se realizo

el dagrama dd?aretogpara conocer con mejor precision l&causas que producen la baja

productividad Posterior a ello para realizarRéretose utilizounasegunda valoraciéen

las12 causas considerando la importancia y el impacto que estos tienen en el taller

Tabla 1

Frecuencia de causas ordenadas

o Causas Puntaje .. Ponderacién %
N o Valoraciéon Acumulado %
ordenadas correlacion total Acumulada

Desorden y sucieda 51 5 255 255 39% 39%
C9  enel area de trabajo

Desorden de o

EPPS 'y materiale 47 5 235 490 36% 75%
C4  obsoletos

Formato de control
cy deordenno 15 3 45 535 7% 82%

establecidos

Indicadores de

- . 15 1 15 550 2% 84%

Cl1l trabajo no definidos 0 0

Estandarizacion de

15 1 15 565 2% 86

C12  trabajo desfasado ° °

Inexperiencia del 13 1 13 578 204 88%
Cl  personal

Personal no 13 1 13 591 2% 90%
C2  comprometido
c3 Ruptura de stock 13 1 13 604 2% 92%
c5 Reparaciones 13 1 13 617 2% 94%

Equipos e

instrumentos de 13 1 13 630 2% 96%
C6 .

trabajo en mal estad

Procesos no
C8 establecidos 13 1 13 643 2% 98%

Inexistencia de
C10 sefialéticas en las 13 1 13 656 2% 100%

areas de trabajo
Total 234 656 100%

Nota. El cuadro muestra las causas y el porcentaje que tiene cada uno deratisrando

guedosde lascausas tienen el mayor impacto en la pagaluctividad.

Posteriormentese efectucl diagramade Paretomostradcoen laFigura2, dondese

logra visualizar que lasausasnasfrecuentese presentasegun el grado de su importancia.



Figura 2

Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO
300 agop™ 100% 100%
gpep4%
255 agor="90% 90%
250 P — il 20%
T5%
70%
200
60%
150 50%
39% 40%
100
30%
50 (15 20%
15 15 13 13 13 13 13 12 13 10%
0 e ] [ | [ | [ | [ | [ | [ | [ | 0%
co ca c7 c11  c12 c1 c2 C3 c5 c6 cg8 cio

mm Ponderacion total Porcentaje Acumulado Series3

Nota. Se demuestra la diferencia entre dos causas con difepemtajesen el diagrama
dePareto

Lo que muestra l&igura2 esqueel 17% delas (2 causas) generan €b% del
problema que genera baja productividestas dos causas son &guientes: Desorden y
suciedad en el area de trab@d%)y desorden de los EPPS y materiales obso(8&%),
ante estos problemas encontoabe elabordn cuadro destratificaciéndondelas causas
fueronreunidassegunareasa las quesorrespondefiver Anexo 4) de ello se demostré que
enel area de operaciones@mcentrarota mayoriade las causas con un puntaje de 92%,
seguido del area de gestion con 6% y @itimo el area de mantenimiento con Z¥er
Anexo 5) Determinadadas arease procedié a desarrollda matriz de priorizaciorfver
Anexo6) de la misma quseconstatajue segun la calificaciGtadase le dio com@rimera
prioridad al areade operacionesentonces lasolucion mas adecuaddue aplicarla
herramientale lasSs(ver Anexo7).

A partir de la matriz(ver Anexo 8), se plantedel problemageneral gémo la
implementacion de la metodologie las5s incrementa lgproductividad en el arede
servicioenun taller electromecanica, Pampa®23? con lo que concierne las problemas
especificosson los siguientesgComo la implementacién de la metodolodé las5s
incrementa la eficiencia en el area de servigon taller electromecanica, Pampas 2023
y ¢, Como la implementacion de la metodolagdasss incrementa la eficacen el area de

servicioenuntaller electromecéanica, Pampas 2023

5



En cuantala justificacion teodrica, € estudiose realiaconel propositale brindar
conocimientopor medio de la ejecucion de teorias y definiciones con relacias dos
variablessirviendocomo base &uturos estudiasTal comolo mencionaArias (2021), €
proposito de la justificacion teériesampliarlas fronteras detonocimientoya que los
resultadosaportan un mayor entendimientsobre elcomportamiento de las variables
efectuadagn un entorno especificampliando las fronteras del conocimiento desde una
nueva perspectivdRespecto a la justificaciona nivel metodoldgica el método que se
estaempleado en el estudio es el mas apropiado para alcanzar los objetivos en entornos
de ingenierinademasse ha formulado herramientas y técnicas confiables y validadas
mediantejuicio de exertos el cual ayudd a medir las variablesEn ese sentidogl
procedimiento utilizado servirh como guia para futuras investigacgiméaresque se
vayan a desarrollarTal como lo plantea Naupas et al. (2018), se justifica
metodoldgicamente cuando se evidencia que el uso de determinadas,idstioenentos
y modelossirvan como base gean ejecutados en estudios similafRRasspecto a la
justificacion practica, al implementata herramienta 5siendo el método mas adecuado
selogrardincrementar la productividad dada la probleméat@amo afirma Arias (2021)
se realiza la parte practica para efectuar o intervenir ante una problematica con el fin de
resolver. Con lo que concierne allsstificacion econdmica la ejecuciérde lasbstraera
consigobeneficiosrespecto a los servicios realizados ya gpermitiraque las horasge
mantenimienteeandptimas con menos demoras de entrega se desarroll6 en el sentido
de ahorro, ganancia y beneficids forma que ahcremento de la productividayud a
reducir los costos en la mano de obFal cual menciondrias (202), este tipode
justificacion es utilizado para intervenir sobre los cqst@@nanciasy mejora de
procedimientos

Se formuldé comoobjetivo general de la investigaciGn Determinar como la
implementacion de la metodologie las5s incrementa la productivideeh el area de
servicioenun taller electromecéanicaPampaf023 Asi mismo se tienen los dos objetivos
especificosDeterminar como la implementacion de la metodoldgitasss incrementa la
eficiencia en el area de servi@a un taller electromecanicaPampa023y Determinar
como la implementacion de la metodolog&las5s incrementa la eficacia en el area de
servicioenuntaller electromecanicaPampag023

Respecto a la hipotesis general se plaritadmplementacion de la metodologia
las 5s incrementa la productividad en el area de senanioin taller electromecanica

Pampas, 202%on lo que concierne a las dogpodtesis Especificason La implementacion
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de la metodologiale las5s incrementa la eficiencia en el area de senacian taller
electromecanicaPampag023y la implementacion de la metodologia lasss incrementa

la eficacia en el area de servieioun taller electromecanicaPampag023.



ll.  MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes
Parte de los antecedentes se considerd informacion relacieobdsda variablesbs y
productividad tant@ntecedentes internacionatEsnonacionalesealizados por diferentes
autoredal es el caso déantemelg2020) realizd una investigacion en el cual pladt®mo
objetivo centraimejorar la productivida@n la industria de aliment@n elarea dealler
mecanico situadoen lalocalidadde Guayaquilgl estudio elaborado fuegplicada conun
enfoque mixto (cuantitativo y cualitativajomo parte de la poblacion considérs datos
del tiempo real deadaproceso deeparaciortomandoen cuent& horas de jornada laboral
esta informaciérse recoled mediante el método Kurosawana vez implementado el
sistema 5sobtuvocomo resultadain incrementeen laproductividadpasando désnerun
valor de32.5 % ar7.43 %peroconservandel nimero de horas laboed logrando reducir

los tiempode retrasy aumentando en promedé nimerade horas efectivas

Los autoreCortezy Segovia2019),elaborarorun estudio con la finalidade que
la productividad mejoren elareade mantenimiento en una empresa cartorfgshcaron
un estudiale tipo aplicada con enfoque mixRarte del conjunto de boblaciérfue el area
de mantenimienty la muestra estuvo conformada por tesursos, colaborador técnico y
los procesos de producciG@n unlapsode 42 diasLa recoleccién denformacionfue
seleccionadale forma directa realizandentrevistasa los trabajadoresle cada areay
también se aplicé la técnica de observacion direcsresultadoarrojados a consecuencia
de laejecuciondemuestran umcremento de un 9% en ddicienciarespecto aproceso de
mantenimientoge igual formaseincrementd la eficiencidel operarioentre 6% y 12% la
productividad global del trabajo entt&%y 14 %.

Cabrera (2021)plante mejorar la productividadn su estudio de teggalalinea de
envasado de uso doméstisituada ercuencala investigacién que desarrmdlés de tipo
aplicada con enfoque cuantitativo y longitudinal, estudio de poblaciérestuvo
representadpor el colaborador encargadel proceso productivde lalineadellenado de
botellas de 1000l en un lapso d8 mesegspara tal fin seejecutdel desarrollo del sistema
5s utilizandolas técnicas de recoleccion de datos, analisis documentario y la observacion
directa El resultadodemostréquea consecuencide larealizacion del método japonss
logré un aumentoonsiderablen laproductividadcon un valorl8.06%.de la misma forma
la eficiencia en 7.66% y la eficacia en 21.67#%n conclusién, se constata que la

implementaciororigind un aumento en las dimensiones de eficiencia y eficacia.



Criséstomeet al. (2023)Jos autores en su articuddectuaroruna implantaciorde
las5sen el areale mecanicae repuestqsl fin de este estudio fue decretar un ambiente
laboral adecuado para los colabanes asi se les facilite la ejecucién de sus aare
respectivas. Siguieron un método cuantitativo y disefio pre experimental. Para el desarrollo
respectivo saplicdel sistema §, para larecolecciérdeinformacionseutilizé las auditorias
(Checklist). Al final el resultado que arréjdemuestra el crecimiento del valor de la

efectividad pasando de tener un puntaje de 48% al@j¥ndo urincremento de 93%.

Los investigadores Dhanjibhai y Shankarrao (20&8) su articulo considaron
como parte del objetivo mejorar y analizar la protlvidad disminuyendcel periodo de
ensamblajeplicando el sistema 5s en el sector manufactuseyoieronuna metodologia
aplicada con datos cuantificables, para este evento los areas de almacenamanitgyey
formaron partale la poblaciordondela informacionrecolectad fue durante8 mesespara
el recojodelos datosseaplico el uso de instrumentos tales como el fichaje y la observacion.
Luego de la implementaciése logré un resultado favorable para la empresa ya que la
produdividad ascendi@n un 34% y l@valuaciérdel sistema 5s incremg&rcon un puntaje
de 20% al 80%. Eoonclusional seguilasfases correspondientds la las 5seobtuvoun
cambio erel habito laboratle los colaboradores mostrando un desempefio mas efigiente

servicics de calidad hacia el cliente.

El investigadorBautista (2022 planted como objetivo de estudio mejorata
productividadaplicandola herramientgaponesabs en el sector dealler mecénicosituada
en la ciudad de Arequipanetodolégicamente empméda cuantificacion de datos siendo de
tipo aplicala yde disefigre experimentapara ello consideré como parte de la mudea
requerimientos en un lapso de 3 semamastal sentido se recolécta informacion
aplicando instrumentos de chéisk A consecuencia de la realizacion de las 5s se demostré
un aumento ena productividad logrando un valorde 18.06%, igualmenteen sus
dimensionesta eficienciaascendié en uii.66% Yy la eficaci@n un21.67% Concluyendo
guela aplicacionde la metodologiariginé condiciones de trabajmas seguros fbres de
obstaculos.

Alarcén y Alvarez (2021)los autorespropusieroria adaptacion de la herramienta
5s con el fin de ascenderpeodudividad en elarea de mantenimiento situada en la ciudad
de Barranca.Los autoresemplearonun meétodo de estudio aplicada con valores
cuantificables y sigeronun disefigpreexperimentakn el cuala muestrdue representada

por lasunidades reparadas de mantenimiehitante 3 mesesa) ejecutata herramienta 5s



los instrumentos empleados para el acoge datosfueron la observaciondirecta e
inspecciordocumentallLos resultados logrados demuestran megoraenla productividad
en un 98.11% en el &rea de mantenimignian aumento en sus dimensiones tagmo
eficienciapasando de 0.7&8 0.95 reflejando un incremengém un 65.23% dela misma
manera laeficacia pasandale 0.56 a 0.91 obteniendo un incremento de 63.7.7%

determinado quel desarrollale lassS conlleva mejoras significativas en el flujo de trabajo.

Aniceto y Cabanillas (2023lps autores en su estudio cuyo propogitrealizar la
adaptacion del método Fmra poder extender larodudividad en el rubro automotriz
especificamente en el &rea de almacén del taller ubicada en la ciudad de Cgjamatiata,
eventorealizaronuna metodologia experimental con datos cuantificables y de tipo aplicada,
la poblacién fue conformada por 20 colaboradores det &llen lapso de 16 semanas. Para
la implantacion se utilizda recoleccion de datomediantefotografias e instrumento
documentalLos resultadosbtenidosddemuestran qua implantar el sistema S logréun
aumento positivo en la productividd pasandode tener un puntaje d&8.7% a 82.9%
obteniendo un incremento de 44.2%igleal forma para |l&ficaciateniendo un antes de
61.4% a88.1%,logrando unincremento det3.4%, y, por ultimo, para la eficiencia antes
con 63.3%a 92.6%, conunincremento del6.246. Concluyendajue sdogré mejorar los
espaciossimismo se foment6 que la disciplina en el orden y limpieza se vuelvan parte del
habito de los operarios.

Amasifuén (2023), desplg6 su investigacioncon la finalidad de ascender su
productividad en el sector automotejecutando el sistema.3sn el estudio se emple6 una
metodologia que sigue un enfoque cuantitativo de tipo aplicada, para rehlizardel
método se consideré como parte de la poblaeldmimerode pedidos en un lapso 86
dias el investigador apli@élatécnicade laobservaciory el analisis documental finiquitar
la implantacion demostrque sihubo una mejoria en cuarsosu produccion pasando de
tener un40% a 74% obteniendo un ascenso88%& de la misma forma en la ef@ncia
teniendo un antes de 68% logrando a tener un 87% con un incremento 27% también en
cuanto a su eficacia paso de tener 58% a 85% logrando un ascel6 dparte de ello
logré una mejora el orden de los espacios de trab@ermandcael periodode espera de
cada mantenimiento. En conclusion, la ejecucioladerramientds con cada uno de sus
fases ayud aoptimizar sus procesaperativos minimizando tiempos de inactividad.

Alva (2021) realizd un estudigpara demostrar que la productividad aumenta con la

adaptacion del sistents en al areale mantenimiento, el estudio desarrollado es aicad

10



sigue un enfoque cuantitativgoosterior a ellese determindos servicios realizadosomo
parte de la poblacion y 16 servicios de mantenimisatemplearon como la muestra de
estudiq para la ejecucién dehétodo5s se aplicd la observacion y registro de la empresa
como parte de la técnicas a ustmag la aplicacion de las 5s, aumenté el orden y la seguridad
en los ambientes de trabajo ademas se logndnar el periodo de demaoea la entrega de
servicios solicitados pail cliente.Al finalizar con todo el proceso de la ejecucion se obtuvo
un incremento en la productividadn un puntaje d22% pasandtener un valor dd1% a
63%, de igual forma en la eficienaike tener un valor dé1% a 77%demostrando un
incremeno de26% en cuanto a laficaciasu media inicial pasé d&% a 826 mostrando

un incremento d24%. En conclusion, este estudeaflejala mejora que se obtiene mediante
la ejecucioén del sistema 5s lograndoaumento en la efectividad de hesjuerimientosle

servicia
2.2.Metodologia 5s

2.2.1. Definicion

El autorSocconini(2019), considerajueel sistemébs facilita la organizacién de un espacio

de trabajogenerandanadisciplinaconstantgparaobtenemejora en la productividadiel
entorno laboral ravés de la estandarizacion y procedimientos de limpieza y, tad@nén
Moran y Chavez (2022), considamgue la herramientasSigue una estrategéayo objetivo

es minimizar los recursos utilizados y el tiempo invertido en los procesos de produccion y
las actividades involucradas en una organizacion.

Asimismo, menciona Aldavest al. (2018), que la aplicacién de la metodologia
japonesase centra en la busqueda mejora en cuantal ambientelaborallo que implica
crear unmpactofavorable en ehabitode los trabajadore®or otrolado, Indrawati(2019)
sostiengjue parteesenciatle laejecuciordelmétodose focaliza en crear una cultura laboral
de calidad apartede crear un ambiente ordenatkbbometodologia se basa en la filosaféa
la conductale loscolaboradoresnculcando la calidad y la eficienclae la misma manera
Pachacama et dR022), despliega que el métods seefectliacon el objetivo de mejorar el
orden de las diferentéseasientro de una organizacion estandarizando las praetieago
plazq de esta formégrandouna mejora etascondiciones de trabajo y edndimientode
los colaboradored.a metodologia consta de cinfases para su respectiva ejecucién estos

se muestran detalladamente en la siguiente figura.
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Figura 3

Fases de la metodologia 5s

\

Nota. El diagrama muestra las fases dadaramienta 5s

Seiri (Clasificar): SegunSocolaet al. (2@20), menciona que su funcion primordial es
separar y seleccionar los objetp®lementosnecesarios de lo que no sirve organizando
espacios adecuados para desplazarse sin ninguna dificultad.

Seiton Ordenar): loselementoseleccionados deben ser ordenados adecuadampenie
guecada elementdebe estar situada en un espacio que sea dadée#o para el operario,

tal como afirma SocconirR019, la segunda fase consiste en ordenar los objetos que se
necesitan en el trabajo segun la frecuencia de uso estableciendo un espacio especifico para
cada cosasifacilitando su identificacion y disposicion.

Seiso Limpieza): es basicamente la identificacion de la suciedatijinacion de ello por

lo que sedebe buscar métodapropiados parmantener limpio el area de trabagncola

et al. (2@0), argumenta que la funciorde realizar ldimpiezacosiste ereliminarexcluir

hasta el mas pequefio de inmundicia para obtener un ambiente limpio y con mejores
condiciones para el colaborador.

Seiketsu Estandarizar): es hacer que las tres primeras S se cumplan haciendo respetar lo
establecido. Segun Socconini (2019), mencim@implica garantizarquelos métodoya
ejecutadosen las tredases inicialese sigan realizandde maneraeguida para que se
mantengan la limpieza y la organizacemlosespaciosle trabajo

Shitsuke (Disciplina): esto radica principalmente en lograr aplicar y mantener la 5s en el

ambiente de trabajo. Socconini (201®encionaque la disciplinase centra en hacer las
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actividadednvolucradas de laerramienta 5parte deun habito, sosteniendo los procesos

establecidos medianeg compromisale todas las partes involucradas.

2.2.2. Beneficios de ld mplementaciondel M étodo5s
Laejecuciorde estderramientdavoreceen una empregeermitiendoestablecer estdndares
paraadquirirespacios de trabajo magyanizados/ seguros para los colaboradores de esta
maneralogrando undesempefianas eficiente. EI autor Botero (2021) afirma quela
herramientebs esta destinada a la disminucion aispilfarroy accidentes en los centros
laboralespor lo queconsiderarlo dentro de la empresa hace que sean mas productivos y que
velen por el bienestar de sus trabajadores aparte de ello logrms$esiguientes beneficios:

- Aumento de la productividad y reduccion de los gaspesativos.

- Optimizacion del espacio de trabajo.

- Fomentar practicas positivas entre compafieros.

- Eliminar los residuos innecesarios en el taller.

- Crearentornogle trabajo mas seqs.
2.3.Productividad

2.3.1. Definicion

El autor Gutiérrez (2014), determina que la productividad esta relacionada con los resultados
producidos en un proceso, por ende, aumentar la produccion implicacdliéoggsultados
favorables teniendo en cuenta los recursos utilizados para ello. (pagi)iénLopezetal.

(2021), indica la productividadcomoun requisitoprincipal parael aumentoeconémico

dela empresapor esa razése debe tener en cuetagficienciay la eficaciaya que estas

dos dimensiones se consideran comedabinacion éptima de recursa$eitman(2019)

afirma que al considerar la productividad se procura aumentar el rendimiento del tiempo
trabajado por el colaborador, de esa forma obteniendo una prodégtita en el lapso de

las horas laboradas.

2.3.2. Dimensionesde laProductividad
Dentro ddas dimensionedela productividadse considerarolos siguientes:
- La eficiencia que ve todo lo que es el uso de los recursos para el logro de los
objetivos
- La eficacia estudia ehlcancede los resultados cumpliendo con los objetivos

planificados.
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2.3.3. Beneficios de laProductividad en una Empresa
Se debe consideral beneficioque trae consigda optimizacion de la productividad

teniendo en cuentas mediosdela empresa.

Figura 4

Beneficios de la productividad en las organizaciones

Prevision al futuro, Evaluacion v control
prongsticos t |
Rendimiento Organizacion
; Beneficios J
:hI!.‘ ‘_.'lll.
\ 4
I -

Nota. adaptado de Ramirez et al., (2022)

Los beneficios mostrados enHaegura4 se conceptualizan de la siguiente manera.

- Rendimiento: determinacion de normas de rendimiento laboral basadas en la
produccion.

- Planificaciéna futuro: proporciona a una organizacién una vision para adaptarse a
los cambios del entorno, asi como para controlar y evaluar los resultados deseados.

- Evaluar y controlar el rendimiento de la produccliasdndose etos recursos
aplicados

- La planificacion estratégica implica definir estrategias, objetivos y metas especificos

para mejorar la productividad en un plazo determinado.

2.3.4. Factores de laProductividad

Segunos autoredatron y Vargag2019)se debe considerar los factores que influyen en la
productividad estos vienen a ser los siguientes:

Factores Internos

A este tipo de factor la organizacién lo puede cambiar de forma directa, pero en algunas
situaciones se pone un poco dificultoso realizas esalificacionegor ello se subclasifica

de la siguiente manera:
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- Factores blandowienen a seun factor donde se puede hacer el cambio de manera
massencilla sin muchas complicaciones ya que es mas facil crear el cambio en las
siguientes: Como son las personas, el sistema, procedimientos y el método laboral.

- Factores duros: vienen a ser un factor al que no se le puede hacer modificacion de
manera facil para realizar el cambio se debe hacer intervenciones més fuertes como
es la parteconémica asi que dentro de ello se encuentran los siguientes: Una planta,

los productos, equipos pesados y la energia.

Factores Externos
Estos son lo que afectan directamente a la organizacion y también individualmente, sin
embargo, ello no se puede modificar o cambiar ya que se encuentra fuera de su alcance por
ello es importantanplicar este tema al momento de hacer la planificacion estratéglaa
empresa para saber a qué atenerse mas adésiue se detallamcontinuacion:
- Recursos naturales: tienen una influencia de forma relevante en la productividad
estos sonka materia prima, mano de obray la tierra.
- Ajustes estructuralesgui se considera los ajustes demogréaficos y econémica para
que sea realista.
- Administracion publica e infraestructura: aqui se encuentramstisuciones la

politica, y organizaciones publicas.
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[I. METODOLOG iA

3.1.Tipo, disefio, nivel, enfoque de investigacion

El tipo deinvestigacioresaplicadh, demanerague se ejedaronconocimientos adquiridos

del método5s parasolucionarun problema gctico que se presemadentro deltaller
mecanico corel fin de mejorar la productividad de mantenimierftal como lo sustenta

Arias (2020, este tipo de estudio se basa en la tedrica basica con el fin de resolver problemas
practicosTal es el caso de este estudio por medio de la ejecucidn del sistema 5s se consiguio
un aumento de la productividad.

Los autoresHernandezet al. (2014) refieren que el estudigigue undisefio
preexperimentalpuesto quesu nivel de control esninimo, disefio con un solo grupo
Entonces el estudigigue este diseffmiesto quéa variable 5$ue alteraday luegose realizo
la evaluacion déos cambios en la variabtie laproductividad

El nivel de investigacion eexplicativoya que se busca responder lassas y
sucesos encontrades el tallerHernandezt al.(2014) sefiala quel nivel explicativo va
mas all&de describir sucesos o0 eventos que ocurren lo que buscan es explicar el por qué se
producen logendmenos ya manera en que se manifiesta.

El enfoquedel estudio es cuantitativo por que involucra nimeros, hipoétesis y
estad$ticaspara brindarnos un resultado final. Tal colmafirmaHernandez eal. (2014)
es cuantitativo puesto que se utiliza técnicas estadisticas para congeattanticidad de
la hipotesis formulada con el objetivo de examinar la conducta y demostrar si la hipotesis es

verdadera.
3.2.Variables y operacionalizacion

La operacionalizacion elabomf/er Anexo9) .

3.2.1. Variable dependiente productividad

El autor Gutiérrez (2014), determina que la productividad esta relacionada con los resultados
producidos en un proceso, por ende, aumentar la produccion iridbcgo de resultados
favorablesconsideranddos recursosempleadospara ello (p.21). Ademas, propuso la

siguiente formula para la productividad.

F»e Mo <o

wrll TET T
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3.2.2. Definicién operacional

Se hizo el célculo de lgroductividad en funciéra las formulas matematicasjue
corresponden a la eficiencem los tiempos de servicip eficacia en el cumplimiento de
trabajosLas dos dimensiones que forman parte de productividad vienen a ser:

Dimension 1: Eficiencia

Gutiérrez (2014), define la eficiencia como la proporcion de los resultados conseguidos y
los recursos empleadwsplicandosiempre el uso de los recursos de la mejor manera posible
evitando cualquier desperdic{p.20). Concuerda co@uintero (2022), ya que el autor
menciona que la eficiencia incluye los logros obtenidos valorando los medios aplicados,

para ello nos indica la siguiente formula:

T
A
=

i‘
(-
T

Fal

Donde:
ETS:. Eficienciaen el Tiempo de Servicio
TRM: Tiemporeal de mantenimiento

TPM: Tiempo programado de mantenimiento

Dimension 2: Eficacia

Segun Gutiérrez (2014) la eficacia estima la mi@die como se realiza las actividades
programadas y si se obtiene el resultado esperado, de forma que esto implica el uso de
recursos para alcanzar las metas fijgga&0) Hace referencia que al realizar un proceso se
logre obtener un resultado adecuado y optimista con relacion al objetivo por ello considera

la siguiente formula:

Donde:

ECT: Eficacia en el cumplimiento de trabajos

N° RAT: Numero de requerimientos atendidos a tiempo
N° TRA: Numero total de requerimientos atendidos
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3.3.Poblacion,muestra, muestreo y unidad de analisis

3.3.1. Poblacién
Es considerado como wgrupo de objetosque comparten al menos una caracterisita
comun Arias (2027 afirma que se considera como la poblacion un conjunsojééoscon
caracteristicas semejantEs.esta investigaciége consideré como parte de la poblacion los
servicios de mantenimientnecanicaealizados.
Criterios de inclusion
A Produccion de ordenes de servicios realizados en el taller mecanico de manera
regular durante horarios de jornada.
A Registro de productividad de servicios realizados en condiciotiezbdg regulares
(sin reemplazo de operarios mecanicos).
Criterios de exclusion
A Trabajosy pedidos de servicios especiales (dias feriados)

A Herramientas y maguariasparadagpor mantenimiento y puestas a funcionar

3.3.2. Muestra

La muestrase considera como una parte representasei@ccionada de lpoblaciéon. Tal
como lo mencion&lernandez et a(2014),la muestra es un subgrupo de la poblacién d
cual serecogen datos y debaer representatiggara realizar las respectivas mediciones.
La muestra efa investigaciorfue el servicio brindado durantee8 semanas.

3.3.3. Muestreo

Se le conoce como la técnica de como uno saca la muestra de la poptacigio
Hernandez y Mendoza (201&gencionan que el muestreo es la manera de como seleccionar
los datos de una poblacion el cual su conjunto constituye la muEsteanvestigacion, los
elementos de la muestra fueron elegidos intencionalmente (no probabitisie@) decir

por conveniencibasandose en un criterio determinado por el investigador

3.3.4. Unidad deanalisis

Se le comprende una unidad de donde se consigue losAl#sy2021), menciona que la
unidad de analisis es el elemento de estudio que genera informaafirode efectuarel
andlisis respectivdneste estudita unidad de andlisfsie unregistrode serviciaealizado

en eltaller electromecanica
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3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

3.4.1. Técnicas

Las técnicas de recolecci@on procedimientodas cualesse emplea a fin deecogerla
informacion de la muestrdal comomencionarMendozay Avila (2020)queuna técnica
cumplela funcién del recojo de datos mediante procedimianqtesfacilitan alnvestigador
conseguir informacion adecuada y con ello responder sus preguntas de @&studio.
investigacion seaitilizo la técnicaobservaciordirectay revision documentaria

Tabla 2

Cuadro de técnicas e instrumentos

Variables Técnica Instrumentos
Método 5s Observacion directa Chek list-auditoria 5s
Productividad Revisiondocumental Formate de registros de la productividac

Nota.Instrumento y técnica a considerar para recoleccion de datos.

Observaciondirecta

La técnica consiste en obsenalgun sucesaon el fin de reunir informaciémpropiada

sobre lo que esta estudian@mmo Arias (2020), menciorguela técnica de observacion
se centra errecopilar informacién de maneralirecta yaque el objeto de estudio

posteriormente esvaluadgaaconocer a detalle la realidad estudiada.

Revision documentaria

Arias (2021),menciona quda revisidbn documentaria se lleva a cabo mediante un proceso
de revision para obtener datos del contenido de un documento. Aquellos documentos deben
ser de fuente primaria de manera que pasaitinvestigador obtener y analizar los datos

adecuadamente

3.4.2. Instrumentos

El instrumento de recoleccién en principio es considerado como cualquier recurso que los
investigadores pueden utilizar para procesar fenomenos y extraer informacion de ellos.
Segun Naupas et.g2018)los instrumentoson un medio por @ual se coleccionan datos

e informacién sobre lo que se quiere averiguar esto ya sea mediante items o pfeguntas.

la investigaciorse empledos siguientes instrumentos:

Checklist: Se trata de un formato para evaluar lo observatioomo sefialllaupas (204),

la lista de cotejo es una herramienta de control que verifica presencia o ausencia de sucesos,
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sirve pararealizar una evaluacioa detalle En el estudio se utilizé estestrumentopara
evaluar lavariable metodologiashy verificar si lo que se implementd en cada fase esta en
Optimas condiciones no pareello se emplearonalificaciones comiferentes puntajelas
cuaksfueron comparadas y evaluadasr Anexol10).

Registro deeficiencia Permite registray medir la eficiencia dealler en termino de horas
deservicia En donde se registran las horas reales y establecidas de esavediisaelos

requerimientos que se realizanediante el uso de formatos @gistro(ver Anexoll).

Registro deeficacia Permite registrar @rabajodel serviciorealizadodiariamente en este
empleando losequerimientos atendidos a tiempor tal motivo se consideré darmato

para dichos datdwer Anexo D).

Registro deproductividad: Se trata deina fichaque ayudaa hallar la productividad del
taller condatos obtenidos en el registro de la eficiencia y eficacia, se prégentnexo
13).

3.4.3. Validez

El autorNaupas et al(2018, hace mencidmue la validese refiere a que @strumento
empleado tenga la capacidad y la precision paedir lo que se tiene que medios
instrumentoautilizados erel fueronsometidos a validemediantegjuicio de expertogver
Anexo B), (ver Anexo B) y (ver Anexo T).

Tabla 3

Validez danstrumentos

Validador Grado Especialidad Resultado
Jorge Rafael Diaz Dumont Doctor Ingeniero Industrial ~ Aplicable
Julio Cesar Alvarez Magister Ingeniero Industrial  Aplicable

Gustavo Adolfo Montoya Cardenas ~ Magister Ingeniero Industrial — Aplicable

Nota. Validez de expertosobre lognstrumentos de tralaj

3.4.4. Confiabilidad

Segun Naupas et al. (2018)uso de un instrumento en un trabajondestigaciores fiable

cuando las mediciones realizadas siempre dan el mismo resultado similar esteamelaria
lapso de tiempo ni cuando utilizan diferentes persd®@stanto, en el estudio szalizoel

recojo de datos de fuentes de la empresa debido a ello se garantiza la fiabilidad de la
informacional 100%
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3.5.Procedimientos

3.5.1. Situaciénactual de la empresa

El tallerelectranecéania Palominoinici6 a realizar sus actividades de servicio desde el afo
2019estese encuentra ubicada en Jr. Mariscal Caceres, Pai s 56tal cual se puede
evidenciaren laFigura5. Las actividadegjueserealiza en el tallersonmantenimientos y
reparaciones de vehiculestrecamionetas y automoviles, la capacidad laboral es de un
total de4 operariogpara ello en l&igura6 se muestra la organizacion del taller mediante

un organigrama.as herramientas con las que cuenta el taller de manera general son las que

se visualizan en [dabla4.

Figura 5

Domicilio fiscal del taller

TERMINAL
TERRESTRE PAMPAS. Q

9 NOTITIITA P E &7 SheRe o
nc TE NoIIITU IV DE PADRE A

DFI
FCL

>

l.':i.l‘:‘al—}“_|_:,-:;

Nota. Localizacion de la empresa (Google Maps, 2023)

Figura 6

Organigrama del taller electromecanico

Gerente general

Mecénico 1 J Mecanico 2 J Mecanico 3 ]

Nota. En el diagrama se obsereadistribucion funcionatlel tallerelectromecéania
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Proceso productivo
Tabla 4

Maquinarias en el talleelectromecania

Maquinarias del Taller

item Nombre Maquina Cantidad
1 Taladro /“1 1
2 Comprobador de baterias _%:% 1
3 Magquina soldar .";g) 1
4 Gatoshidraulicos W. 2
5 Prensa hidraulica ﬁ 1
6 Torno < 1
7 Pistolaestroboscoépica g 2
8 Multimetro automotriz ‘ 8:. 2
9 Juego de llaves ' 2
10 Llaves estilson Q\ 3
11 Destornilladores 2

Nota. Herramientas utilizadas en el taller electromecénica

Figura 7

Diagrama de flujo general de servicio realizado

@ — Acepta el precio?

]
wolE LLega al N NO Sale del
- |2 taller d d taller
g |0 )
O Sl y
i}
o
0 v
w ‘ : . : Procede a
2 ° Recibe el Diagnostica Cotiza el Entrega el fact | Entregar
(] = autoylo el problema servicio segun vehiculo al 2C turabr [P el
Q| estaciona de vehiculo su falla mécanico ravalo
P-4 5 realizado
£ o
s (I
w
: A
w
o
- |- Existen repuestos
§ 8 disponibles
W 2 Procede con Continua con
E .g la reparacién la reparacién

0
= A urgen mas cosas
3 s
= que realizar?
2
-
L
w Llegaron los
h 4

o N repuestos?
g ] Procede a Se enfrega
Z |2 comprar los
§ @ repuestos respuestos
o |2 enAnnminn
4 |=
[a]

Nota. Diagrama de los procesos que se sigue en el taller para briseavieio al cliente.
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Respecto al diagrama observado drigaira7 se aprecian flujode manera general,
la forma en que el talleealiza la recepcion des vehiculos para diistintivareparacion
segun lo queorrespondala atencidénhacia el cliente se hace en cuatro pasos tal como se
muestraenel diagrama de flujoCon lo que concierne a la distribucion del taflercuenta

con un area d&534 en generaltal como se evidencicontinuacion

Figura 8

Distribucion por areas del taller electromecéanica

| 17m |

Oficina de atencion Almacén de refacciones ) Rincén de
Herramientas de desechos

trabajos y D E
vestuarios

am

Espacio de
trabajo ¢

"y]

Espacio de
residuos
sobrantes

Nota. Layout del taller electromecanica

Coordinacion de la empresa

Se muestra la propuesta de mepiettaller electromecanicadonde se presenla ejecucion

del método 5son el finde optimizarda eficiencia y eficacigenerandanayorproduccion

en la entrega de servicios hacia a los cliembegue se realizé en primera instancia fue una
evaluacion general para elde solicitd elpermiso derepresentante legal de la empresa.
Después se apliamaprimera revisiorpara saber a fondo emécondiciones sencontraba
los espacios de trabajo dentro del talRaratal sucesseejecutd una auditoria iniciale

las 5s para ello se apliebformato de auditoriver Anexo 10pplicando el instrumento de
checklist que implicaitemsy preguntaspara dar la veracidada ello se plantedas

calificacionedas cuales se muestran emrlatriz(ver Anexo 4).
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Tabla 5

Auditoria inicial antes de la ejecucion del sistermBbetest

CHECKLIST i AUDITORIA 5S

Area Taller Mecanico Afio 2023
Responsable | Anali Marleni Huachaca Pacheco Método Pretest
. L 'S %
Sistema depuntuacion Clasificar 5 5%
1 No cumple el 100% Ordenar 4 20%
2 Un 25% de cumplimiento Limpieza 4 20%
3 EI 50% de cumplimiento Estandarizar 5 25%
4 Un 75% de cumplimiento Disciplina 4 20%
5 Cumple el 100% Puntaje 22 22%
Item 12 sSeparar y eliminar innecesarios 1123 5
1 ¢El area de trabagstdlibre de elementos innecesarios? X
2 ¢Los materiales de limpieza se encuentran correctamdent#ficados? | X
3 ¢ Los pasillogstanlibres de obstaculos? X
4 ¢Las herramientas quee buscan sofdcilesde encontrar? X
Puntaje obtenido
Item 22 s Situar e identificar necesarios 112]3 5
1 ¢Los botes de basura estan en el lugar designado pamdespéadicio?| X
5 ¢Las estanteriastan lodugares adecuadgsdebidamente
identificadas? X
3 ¢Las herramientas y materiatsgdnubicados correctamente? X
4 ¢, Haysefialéticas, quiavorecen un menor tiempo de localizacién de
cosas? X
Puntaje obtenido
ltem 32 s Suprimir la suciedad 112]3 5
1 ¢Las herrami.eptas y equipos de trabajo se encuentran limpias y er
buenas condiciones? X
5 ¢El ambiente de trabajo como los pisos estan lidedmsury
componentes inservibles? X
3 ¢Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida? X
4 ¢ Existe personal responsable de supervisar las operaciones de lin] x
Puntaje obtenido
Item 43s Estandarizar 112]3 5
1 ¢ Se practica el control visual? X
5 ¢Los instructivos y procedimientos de orden y limpieza estan
constantemente actualizados? X
3 ¢Las 3 primeras S se mantiemibidamente? X
4 ¢ Se utiliza una lista de verificacién periédica para sistematizar los
métodos de las 5s? X
Puntaje obtenido
Item 52 s Disciplina 112]3 5
1 ¢, Se cumple los programas de 5s establecidos? X
> ¢El &rea déaller cumple con los procedimientos de3s y se haces su
seguimientos? X
3 ¢, Los procesos de trabajo son conocidos y respetados? X
4 ¢El personal se encuentra capacitado para relgzmabajosle orden
y limpieza? X

Puntaje obtenido

Nota. Figurade la auditorianicial de las 5s
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La auditoriainicial mostrada en I&abla5 sedesarrollo mediantéa matriz de
calificacion segun corresponda la evaluacion de la observacion que s steriora ello
se obtuvo el resultado de la auditoria mostrado dralda6 y Figura9, donde seprecia
los porcentajesbtenids y el puntaje esperado.

Tabla 6

Resultados de auditoria inicial de cumplimiento de las 5s

'St Puntaje Puntaje objetivo Porcentaje
Clasificar 5 20 25%
Ordenar 4 20 20%
Limpieza 4 20 20%
Estandarizar 5 20 25%
Disciplina 4 20 20%
Puntaje 22 100 22%

Nota. Los resultados de la auditoria mostrada efidhla6 demuestra que el taller se
encuentra en malas condiciones.

Figura 9

Diagrama de resultados de auditoria bpretest

Radar - Prestest

Clasificar

25%

Disciplina Ordenar
20% ' 0“0 20%
25% /
20%
Estandariza impieza

e Porcentajes Auditoria e Puntaje esperado

Nota. El diagrama de radar muestra el comportamiento de las 5 fases antes de la
implementacion

El resultado arrojado da auditoria inicialevidenciaque cada una de las fases de la
5sarrojaronun puntaje bajo respecto al cumplimiento de objetivos, con esto se afirma que
el taller se encontr6 en una situaciondptima correspondiente sus areas de traloajPor

ende,los objetivos de cada etafdal sistemabs, demostraromue el puntaje maximo es 5
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con un 25% y an lo queconcierneal puntajetotal se obtuvo un 23, evidenciandgueesta
en un nivel muy bajel maximopuntajeque se deber&canzar ede100%. A continuacion,
se muestran algunas imagenes sobre la situacion del taller.

Figura 10

Evidencia del desorden @guipos y herramientas en el taller

Nota. Las imagenes muestran el desorden en las diferentes zonas del taller.

Lo observado eta Figural0 demuestrael desorden qupresenta el talleen los
diferentes espacios donde se almacenan las herramientas y refacciones a causa de ello se
originan los inconvenientes a la hora de realizar una reparaciéon siendo inefigientes
ocasionado demoras de entregara una mejor vision del reporte de servicios realizados se
hallé unaevaluaciérinicial de los indicadores que involucran la productividacgficiencia
y la eficacia para tal suceso securrio a las fichas de registdel taller brindado por el
gerente general, smnsideré dos meses de reporte del tadiendo 8horasde trabajo al
dia, durantseisdiasa lasemanale lunes a sadbado.
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Tabla 7

Reporte de produccién de eficiencia de servicios realizadossprete

REGISTRO DE EFICIENCIA
Elaboracién Anali Marleni Huachaca Pacheco FormJuIa:JJ
PreTest X Fa ]|—”-JJ P
Método PosTest Medicion: Diaria
Mes Fecha TRM (Minutos) TPM(Minutos) Eficiencia % Promedio
Tiemporeal de Tiempo programado de
mantenimiento mantenimiento
31/07/2023 1223 1440 0.85
1/08/2023 1130 1440 0.78
2/08/2023 1120 1440 0.78 0.79
3/08/2023 1118 1440 0.78
4/08/2023 1123 1440 0.78
5/08/2023 1135 1440 0.79
7/08/2023 1118 1440 0.78
8/08/2023 1122 1440 0.78
9/08/2023 1138 1440 0.79 0.78
10/08/2023 1121 1440 0.78
11/08/2023 1123 1440 0.78
AQosto =5 0812023 1134 1440 0.79
14/08/2023 1132 1440 0.79
15/08/2023 1100 1440 0.76
16/08/2023 1120 1440 0.78 0.78
17/08/2023 1116 1440 0.78
18/08/2023 1120 1440 0.78
19/08/2023 1112 1440 0.77
21/08/2023 1150 1440 0.80
22/08/2023 1120 1440 0.78
23/08/2023 1118 1440 0.78 0.76
24/08/2023 1120 1440 0.78
25/08/2023 1000 1440 0.69
26/08/2023 1100 1440 0.76
Sub- total 26913 34560 0.78 0.78
28/08/2023 1100 1440 0.76
29/08/2023 1120 1440 0.78
31/08/2023 1116 1440 0.78
1/09/2024 1120 1440 0.78 0.78
2/09/2024 1140 1440 0.79
4/09/2024 1138 1440 0.79
5/09/2023 1122 1440 0.78
6/09/2023 1138 1440 0.79
7/09/2023 1121 1440 0.78 0.78
8/09/2023 1123 1440 0.78
9/09/2023 1134 1440 0.79
: 11/09/2023 1132 1440 0.79
Setiembre 5 109/2023 1100 1440 0.76
13/09/2023 1135 1440 0.79
14/09/2023 1100 1440 0.76 0.78
15/09/2023 1130 1440 0.78
16/09/2023 1154 1440 0.80
18/09/2023 1118 1440 0.78
19/09/2023 1162 1440 0.81
20/09/2023 1223 1440 0.85
21/09/2023 1130 1440 0.78 0.80
22/09/2023 1120 1440 0.78
23/09/2023 1118 1440 0.78
24/09/2023 1125 1440 0.78
Sub- total 27119 34560 0.78 0.78
Total 54032 69120 0.78 0.78

Nota. Reporte de eficiencia antes de la ejecucién de las herramientas 5s
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Tabla 8

Reporte de produccion de eficacia de servicios realizados pretes

REGISTRO DE EFICACIA
Elaboracién Anali Marleni Huachaca Pacheco Formula:
PreTest X r 4H =1 b
Método PosTest Jal 3 =
Medicién: Diaria
Mes Fecha N° RAT N° TRA Eficacia % Promedio
Numero de Ndmero total de requerimientg
requerimientos atendidoj atendidos
a tiempo
31/07/2023 3 5 0.60
1/08/2023 2 4 0.50
2/08/2023 1 3 0.33 0.51
3/08/2023 2 4 0.50
4/08/2023 3 5 0.60
5/08/2023 3 6 0.50
7/08/2023 1 3 0.33
8/08/2023 2 4 0.50
9/08/2023 2 4 0.50 0.49
10/08/2023 3 5 0.60
11/08/2023 2 4 0.50
Agosto 115 0812023 3 6 0.50
14/08/2023 2 4 0.50
15/08/2023 3 5 0.60
16/08/2023 2 4 0.50 0.54
17/08/2023 2 3 0.67
18/08/2023 2 4 0.50
19/08/2023 2 4 0.50
21/08/2023 2 4 0.50
22/08/2023 3 5 0.60
23/08/2023 2 3 0.67 0.54
24/08/2023 2 5 0.40
25/08/2023 2 4 0.50
26/08/2023 3 5 0.60
Sub- total 54 103 0.52 0.52
28/08/2023 2 5 0.40
29/08/2023 3 6 0.50
31/08/2023 2 4 0.50 0.48
1/09/2024 3 5 0.60
2/09/2024 2 5 0.40
4/09/2024 2 4 0.50
5/09/2023 3 4 0.75
6/09/2023 2 3 0.67
7/09/2023 3 6 0.50 0.53
8/09/2023 2 5 0.40
9/09/2023 2 4 0.50
Setiembre |_11/09/2023 1 3 0.33
12/09/2023 2 4 0.50
13/09/2023 2 4 0.50
14/09/2023 2 4 0.50 0.56
15/09/2023 2 3 0.67
16/09/2023 2 4 0.50
18/09/2023 2 3 0.67
19/09/2023 3 4 0.75
20/09/2023 2 4 0.50
21/09/2023 2 5 0.40 0.57
22/09/2023 3 5 0.60
23/09/2023 2 3 0.67
24/09/2023 2 4 0.50
Sub- total 53 101 0.53 0.53
Total 107 204 0.53 0.53

Nota. Reportede eficacia antes de égecuciéon de las herramientas 5s
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Tabla 9

Reporte de la productividad de servicios realizados pretes

REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD
Elaboracién Anali Marleni Huachaca Pacheco Formula:
Método Pre-Test X [ 0QQQs oEQ® Q' @dhid
Pos-Test - AAE BEBA
Mes Fecha Eficacia% Eficiencia% Productividad% Promedio
31/07/2023 0.85 0.60 0.51
1/08/2023 0.78 0.50 0.39
2/08/2023 0.78 0.33 0.26 0.40
3/08/2023 0.78 0.50 0.39
4/08/2023 0.78 0.60 0.47
5/08/2023 0.79 0.50 0.39
7/08/2023 0.78 0.33 0.26
8/08/2023 0.78 0.50 0.39
9/08/2023 0.79 0.50 0.40 0.38
10/08/2023 0.78 0.60 0.47
11/08/2023 0.78 0.50 0.39
12/08/2023 0.79 0.50 0.39
14/08/2023 0.79 0.50 0.39
15/08/2023 0.76 0.60 0.46
16/08/2023 0.78 0.50 0.39 0.42
17/08/2023 0.78 0.67 0.52
18/08/2023 0.78 0.50 0.39
Agosto 19/08/2023 0.77 0.50 0.39
21/08/2023 0.80 0.50 0.40
22/08/2023 0.78 0.60 0.47
23/08/2023 0.78 0.67 0.52 0.42
24/08/2023 0.78 0.40 0.31
25/08/2023 0.69 0.50 0.35
26/08/2023 0.76 0.60 0.46
Sub- total 0.78 0.52 0.41 0.41
28/08/2023 0.76 0.40 0.31
29/08/2023 0.78 0.50 0.39
31/08/2023 0.78 0.50 0.39 0.38
1/09/2024 0.78 0.60 0.47
2/09/2024 0.79 0.40 0.32
4/09/2024 0.79 0.50 0.40
5/09/2023 0.78 0.75 0.58
6/09/2023 0.79 0.67 0.53
7/09/2023 0.78 0.50 0.39 0.41
8/09/2023 0.78 0.40 0.31
. 9/09/2023 0.79 0.50 0.39
Setiembre |- 5012023 0.79 0.33 0.26
12/09/2023 0.76 0.50 0.38
13/09/2023 0.79 0.50 0.39
14/09/2023 0.76 0.50 0.38 0.43
15/09/2023 0.78 0.67 0.52
16/09/2023 0.80 0.50 0.40
18/09/2023 0.78 0.67 0.52
19/09/2023 0.81 0.75 0.61
20/09/2023 0.85 0.50 0.42 0.45
21/09/2023 0.78 0.40 0.31
22/09/2023 0.78 0.60 0.47
23/09/2023 0.78 0.67 0.52
24/09/2023 0.78 0.50 0.39
Sub- total 0.78 0.53 0.42 0.42
Total 0.78 0.53 0.41 0.41

Nota Reporte de la productividad antes de la ejecucién de las herramientas 5s

Del reporte mostraden laTabla7, se evidencia quel puntaje obtenido fue #8%

respecto a la eficienciaplicando la entrega de servicios a tiengarante los meses de
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agosto y septiembré&n elreporte de la eficacimostrada en l&abla8, los datossobre los
requerimientos atendidos a tiemgroojaronun puntaje de 53% durante loeses de agosto

y septiembrePorultimo, en la Tabla 9se demuestra que la productividadencuentra con
valor de41% esto representando que el tallerestatomando medidas adecuadas para

mejorar la baja productividad.

3.5.2. Propuesta de mejora
El autorRodriguez2010) hacehincapiéla ejecucion del sistema Bonsiderdas siguientes
fases

Figura 11

Fases de la ejecucion de las 5s

Fase 1: Planificacion ] ‘ Fase 3: Seguimiento y

Fase 2: Ejecucion

preliminar mejora
Etapa 1: Compromiso de Etapa 1: Implementacion Etapa 1: Elaboracion del
la alta direccion del Seiri plan de seguimiento
, . Etapa 2: Implementacion Etapa 2: Evaluaciones y
Etapa 2: Comite 5's ’ delpSeiton P s
| Etapa 3: Difusion de las Etapa 3: Implementacién Etapa 3: Revision de las
5's del Seiso evaluaciones y resultados

Etapa 4: Implementacion
del Seiketsu

Etapa 4: Planifcacion de

pa Etapa 4: Plan de mejora
actividades

Etapa 5:Implementacion
del Shitsuke

Etapa 5: Capacitacion del
personal

Nota. Adaptado denanual:Rodriguez (20Q). Estrategia de las 5&estidén para la mejora
continua

Tabla 10

Planificacion de la ejecucion de las 5s

2023
Cronograma de ejecucion Octubre Noviembre
Fases Semanas
S1 S2 S3 sS4 S5 S6 S7 S8

Fase 1: Planificacion preliminar
Fase 2Ejecucion
Fase 3: Seguimiento y mejora

Nota. Cronograma general die implementacion del métods

Presupuestopara la implementacion
La estimacion depresupuestsedesarroliéen base a ladistintas actividadeslesarrolladas

como son las capacitaciongsompra de materiales.
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Tabla 11

Presupuesto de implementacion

Presupuesto de implementacion de las 5s

Fase y etapa Responsable Actividades Horas Hombres H-H S/. hh Soles

FASE 1: Planificacion

Etapa 1: Compromiso de Anuncio oficial de inicio 5’s 1 2 2 S/7.31 S/14.62

alta direccion Gerencia

Etapa 2: Formacion general Conformacion del comité 5°s 2 3 6 S/731 S/7.31

comité 5s

Etapa 3: Difusiérde 3  Investigador Capacitacién de responsables 6 4 24 S/7.31 S/175.44

Etapa 4: Planificacion  Jefe de Elaboracion de cronograma 2 3 6 S/7.31 S/43.86
comité

Etapa 5: Capacitacion  El Capacitacion del personal 6 4 24 S/7.31 S/175.44
investigador

FASE 2: Ejecucion

Realizar registro fotogréafico 1 2 2 S/7.31 S/14.62
Establecer 4 3 12 S/7.31 S/87.72
. cair e criteriosdeclasificacion
Etapa 1: Seiri (Clasificar Implementacion o tarjetas roja 2 4 8 S/7.31 S/58.48
Informe de lagarjetas rojas. 1 2 2 S/7.31 S/14.62
Identificar el lugar de ubicaci6 1 3 3 S/7.31 S/21.93
Etapa 2. Seiton (Ordena Decidir la manera de colocar It~ 2 3 6 S/7.31 S/43.86
elementos
Establecer rotulacion el sito ¢ 1 3 3 S/7.31 S/21.93
Comité 5s  colocacion.
Determinar el lugar do 1 3 3 S/7.31 S/21.93
aplicacion
Etapa 3: Seiso (Limpiez: Planificar las tareas de limpiez 1 3 3 S/7.31 S/21.93
Ejecutar la limpieza 3 4 12 S/7.31 S/87.72
Asignacion de 1 3 3 S/7.31 S/21.93
responsabilidades de las 3s
Etapa 4: Seikets Desarrollar de manera contini = 1 3 3 S/7.31 S/21.93
(Estandarizacion) las 3 primeras s
Definir estandares 1 3 3 S/7.31 S/21.93
Desarrollar actividades qu 1 3 3 S/7.31 S/21.93
fomenten participacion  de
personal
Etapa 50 Shitsuk Establecer situaciones qi 1 3 3 S/7.31 S/21.93
(Disciplina) requieran disciplina
Realizar talleres motivacionale 3 4 12 S/7.31 S/87.72
FASE 2: Seguimiento y mejora
Etapa 1Seguimiento Cronograma 1 2 2 S/ 731 S/14.62
Etapa2: Auditorias Jefe de Auditorias de las 5s 2 4 8 S/7.31 S/58.48
Etapa 3: Revision comité analisis de los resultados 1 1 1 S/731 S/7.31
Etapa 4: Plan de mejora Definir mejoras 2 2 4 S/7.31 S/29.24
Total S/1,554.98

Nota. Tablade presupuesto de implementacion en cada actividad

El presupuestanostrado en I&ablall fue realizadoconsiderado las horas de

trabajo decadaactividaden razon al costo de hora promedio deojpsrariosdel taller;dado
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queel sueldo promedio de cad@erariovienesiendo S/1,154.98ntegrado los beneficios
sociales, para ello se egstimanddas 8 horas de trabajo de manera que el costo de cada
horashombrees deS/. 7.31

Tabla 12

Presupuesto de materiales

Presupuesto de materiales Unidad Costo Unitario Costo Total S/.
Escobas 3 S/ 15.00 S/ 45.00
Recogedores 3 S/ 16.00 S/ 48.00
Trapos 3 S/ 6.00 S/18.00
Cilindros 3 S/ 50.00 S/ 150.00
Guantes 3 S/ 8.00 S/ 24.00
Lejia 1 S/ 4.00 S/ 4.00
Pafios amarillos 2 S/ 5.00 S/10.00
Plumeros 1 S/10.00 S/10.00
Papel bon 3 paq S/ 30.00 S/ 90.00
Cartén cartulina 10.00 S/ 2.00 S/ 20.00
Tablero de madera T/oficio 2.00 S/7.00 S/ 14.00
Engrampador 2.00 S/15.00 S/30.00
Goma Artesco frasco 2.00 S/ 7.00 S/ 14.00
Cuadernos 5.00 S/ 3.00 S/ 15.00
Grapas 500 und 1 pag. S/ 5.00 S/ 5.00
Regla de300cm 3.00 S/1.00 S/ 3.00
Archivador cartén oficio 3.00 S/ 10.00 S/ 30.00
Papel de colores 1 paq. S/ 36.00 S/ 36.00
Lapicero azul y rojo 12.00 S/ 1.50 S/ 13.50
Papel6grafo Cuadrimax 15.00 S/ 1.00 S/ 15.00
Cinta de embalaje 4.00 S/10.00 S/ 40.00
Plumén Jumbo Negro y Azul 12.00 S/3.00 S/ 36.00
Corrector Artesco 2.00 S/ 2.50 S/ 5.00
Micas 30.00 S/ 1.00 S/30.00
Total S/. 705.50

Nota. Tabladel total de presupuesto de materiales a utilizar en la implementacion

En la Tabla 12 se visualiza plesupuesto invertido en la compra de los diferentes
materiales se llgga un total de S/705,50.
Tabla 13

Presupuesto de recurso humano

Recurso humano Costo x hora Horas trabajadas Dias trabajadas Total

Costo del implementador 25 3 34 S/2,550.00

Nota.La Tablamuestra el presupuesto del implementador por horas de trabajo
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Tabla 14

Inversion inicial de la ejecucion de las 5s

Inversion
Presupuesto de Implementacion 5s S/ 115498
Presupuesto de materiales S/705.50
Presupuesto de Recurso Humano S/2,550

Total, de inversion S/4,41048

Nota. Tablade inversion de la implementacion inicial de las 5s
En la Tabla 14 se exhibda suma de todo lo implicado en la implementagcion

concluyendayue el presupuesto inicial de ejecucion del método 5s es 44 1%.48.

3.5.3. Ejecucion de lapropuesta
Parael desarrollo déa aplicaciéndela herramienta japonedss, se siguiéel cumplimiento
de las siguientes fases:

Fase 1: Planificacion

Etapal: Compromiso de la alta direcciéon

La alta direccion conformad por el gerente general los operarios involucradps
participaron en una reunion donde se les inéosobre la ejecucion de sistema 5s en el taller
asimismo se resalt@ compromisode cada uno de ellos paljecutar cada fase
adecuadamente con el objetivo dleanzar las metas establecidas laFigural2 se

evidenciauna listaasistencia #odos aquellos presentes la reunion

Figura 12

Lista de asistencia de la reunion de implementacion de 5s

USTA OE ASISTENCIA

EMPRESA Al ©lec Sxomesanttd OCalowmino |
NOMBREDELAACTVIDAD [ Reunton  Score \3 \mblemenbcuen 9 S . |

Il

FECHA DEINICIO DEACTIVIDAD | 04-10-2024

ENCARGADO [—:EEG—_-\QX “VaN\ey . |FIRmMA & .
i e APELLIDOS Y NOMURES DE PARTICIPANTE IRMA
1 \{ exzon Caodna ovas
2 | Cesax  Moreno  Palowmtno i Q

3 | Asse  Qobexko  Rawws.
a Aocse PAowino  Cavcha

Nota. Comprobante dasistencia de capacitacion de égerarios.
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Etapa 2: Formaciénde comité 5's

El comité interno fue establecido en la reunion realizada con la presencia del gerente del
taller y los operarios con el fin de delegar diferentes cargos en la etapa de ejecucion de la
herramienta 5s. El objetivo del comftée supervisar y hacer cumplir todas las actividades
relacionadas con la implementacidtaratal eventose designécuatro encargadogjue

fueron los responsablesle hacer cumplir todo lo acordad@a Figura 13 muestrael
organigramacon las responsabilidadegpara el comité presidente(jefe dd taller),
coordinador (asiste de tallgrrolaborador (operarios)

Figura 13

Conformacién de comité 5s

Presidente

Coordinador

Colaborador 1 Colaborador 2

Nota. Organigrama del comité de la.5s

Se establecidin programade capacitaciépara losencargadosjue conformarel comité,
los temas a tratdueronrelacionadogon la ejecucion del sisterda; esta socializacion se
llevd a cabo en tres sesionekcronograma skustra en la Tabla 15.

Tabla 15

Programacion dalifusiénde las 5s

Dia Hora Tema

02/10/2023 9:00 2 9:30 am Introduccién de la 5s (Seiri, Seiton)
03/10/2023 9:00 a 9:30 am Seiso, Seiketzu y Shitsuke
04/10/2023 9:00 2 9:30 am Seguimiento y control

Nota. Planificacion de cronograma de capacitaciones.

Etapa 3: Difusion de las §

Conformadoel comité 5s serealiz0 uncomunicado a&odos los colaboradores sobre la
ejecucion del proyecto, solicitandoles el compromiso de cada uno de ellos en el desarrollo
de la implementacién, en una capacitacion se les explico el paso a paso del proceso de las
diferentes fases y hacerles saber los beneficios que tendré el tabediflisibn se muestra

en laFigural4.
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Figura 14

Evidencia de la difusion de las 5s

Nota. El personal del taller recibi6é capacitacion sobre la metodologia 5s.

Etapa 4: Planificacion delas actividades

El cronograma dectividades se realizd previo a las faseslad@mplementacionesto

consiste en un plan de trabajo definido de la metodologia 5s

Figura 15

Programacion de actividades para el desarrollo de las 5s

T

i}

w|~|_

=

|w,“m|w

=

=}
ASAAAAIAJITAAAJIAAA33 303083884

|REE‘E|

EEEEEEEE

] h‘|m|k:|2|ls - u|g|m

B

Moda de
tarea

Mombre de tarea

Duracién

0]
Fata 1: Pralissings
Erapa 1: Comprensics da b aka draceien
Etapa I: Comitd 5
Exapa 3: Diusien o las 5%
Eraga 4: Planificacion de acividides
Enaa 5: Capasitacidn dol perscnal
Fase I: Epeutién
imphemestar 1ra"S" [Clasificar)
Pasa 1. Raalivar ogistro Retegrafics
Pasa 2: Extablocar critarios di claufeaciie y evakaciindskmanss
Pasa 3: Inplmanlacon de deseche o larjelas rojs
Pasa 4 Infarme de L et rcjis
implemestar 475" (Ordusar)
Pasa 1: ideatificar y dedini ol gas do ubieaciin
Paso 2: Deciehr 12 manera oe colacar s akmentss
Pasa 3: Extalecar ratalaciin o silio dé colocacidn
impemestar 3ra § [Limgiae)
Paso 1 Determinar ol kgar do sglicacin
Pasa 2: Planibcae s tanma do hmedeza
Pasa 3: Ejcutar & limpiza
Imphemestar 46 § (Estandasivar)
Pasa 1. Aalgniatitn e ecponsabiidadis da lis 35
Paso 2: Desarrellar o mandra contineg s 3 primarnas s
Pasa 3: Define astandarss
imphemestar Sta § (Discising)
Pasa 1: Désaemellr actid s s bemantens paricipackén dal peessnal
Pasa 2: Exiablocor bsaciongs e requiars diciging
Pason: Ruslizar taller mothvacionakis
Fase ¥: Sagaimiants y miara
Evipa 1 Babivaiibe ol plan dé seuimiseln
Eapa 2 Evaluacisnes y auditerias
Etipa 3 Reviiidn di las evalusciones y resallados

Etaga & Plan dé méjors

FIN

56 dias
Odias
10dias
1dia
2dias
2dias
2dias
3dias
46 dias
Glas
1dia
1dia
2dias
2dias
Bdiaz
Sdias
2dias
1dia
Tdias
3dis
2dias
2dias
Gdlaz
2dias
3dias
1dia
Gdias
3dis
2dias
adias
10dias
1dia
adias
2dias
3dis
Odias

Comaenzo

lun 2/10/23
lun 2/10423
lun 2/10/23
lun 2/10/23
Iun 2/10/23
mié 41023
vie B10/23
lun 8/10/23
mié 11/10/23
mié 11/10/23
mid 11/10/23
Jue 12/10/23
vie 13/10/23
lun 16/10423
mid 18/10/23
mié 18/10/23
lun 23/1023
mié 25/10/23
Jue 25/10/23
Jue 26/10/23
Iun 30/10423
mar 3110423
sdb 4/11/23
sdb 4/11/23
mar 7/11/23
vie 11123
vie 10/11/3
vie 101173
mar 14/11/23
Jue 16/11/23
lum 20411/23
lun 20/11/23
mar 21/11/23
sdl 25/11/23
mar 28/11/23
Jue 30/11/23

Fin

e 31123
lun 2/10/23
miké 11123
lun 2/10/23
i 4/10/23
vie 6/10/23
lun B/10/23
mid 11/10/23
jue 30/11/23
miké 15/ 1023
Jue 12/30423
vie 13/10/23
Iun 16/10/23
i 18/10/23
Juse 26/10/23
lun 23/10/13
mid 15/10/23
Jue 26/2023
sihaf11/3
sib 28/10/22
mar 31/10/23
sib 4f11/23
vie 10/11/23
mar T/11/13
Jue B13/23
vie 10/11/23
lun 20/11/23
mar 14/11/23
Jue 16/21/23
lun 20410/13
e 30/11/23
mar 21/11/23
b 25{11/23
mar 28/11/23
Jue 30/21/ 3
Jue 30/11/23

i

dickmbro

Nota. En laFigurase muestra la implementacion por etapas de cada fase
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Etapa 5: Capacitacién del personal

Sedefinié efectuarinstruccionesa través de una charlprevia aceptaciodd gerente del
taller los colaboradores también participaroon el objetivo de concientizarsobre la
importancia y beneficigue trae consigel orden y limpieza eal areade trabajo ademas
deello transmitirlos conceptos sobre leerramientds, esto pargue incluyan y adopten en

su cultura laboratomo un hébitgdas fechas de las capacitaciones y horarios se muestran en
Tablal16 y también se evidencia enHgyural6 las respectivas instrucciones hacia a los

operarios.

Tabla 16

Cronograma de capacitacion al personal de las 5s

Dia Hora Tema
Concepto de las 5's

Dimensiones de las 5's
16/10/2023 9:00 a9:30 am
Beneficios de las 5's

Actividades de implementacion

Nota. Cronograma para el desarrollo dedapacitaciones sobre la metodologia

Figura 16

Evidencia de capacitacion a los operarios

- —

Nota. Se capacd al personal del taller electromecanica

Enla reuniénrealizada se capacité al persopalomo parte de lavidenciade este
hecho sautilizé un formatode asistencianostrada en l&kigural?.
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Figura 17

Lista de asisteria de capacitacion

USTA DL ASISTENCIA

EMPRESA a\er GElec~xowm EQJ\:\\ @  Palo ming
NomsreDELAACTVIDAD  [Calbadfaden acwye \as D S. |
FECHA DEINICIO DEACTIVIDAD[ 00-10-2023 ‘_ =

ENCARGADO Nose Roldge  Oalow rfitma M =

N* APELLIDOS Y NOMORES DL PARTICIPANTL FIRMA
Nose Robverdo Lawos :
Aot &Q L a\owtwo Calocha . ;

Cesax  Wworeno Qalomino —CorrG

Nerzon  Capdna  Rovas.

w | a W N |-

Nota. Lista de asistencia de capacitacion de los colaboradores
Fase 2 Ejecucion

Etapa 1: Seiri (Clasificacion)

La clasificacion se centra epartatodo lonecesariale lo innecesario con el fin dbtener

un entorno de trabajen éptimascondicionesy mantener Unicamente aquello ceetil

para laborar de maneediciente,por tanto,los elementos que son innecesarios dentro del
espacio de trabajo sean reubicados, marcados con tarjeta roja para ser descartados segun
correspondgparalo cual lospasos a seguir son:

Figura 18

Procedimientos para la ejecucion 8eiri

[Establecer _
Realizar registro - crliter)!/oidgctl:a*is - Irgpé(ear?aer?é?géo - Informe de las
fotografico I rojas tarjetas rojas
ementos

Nota. Pasos a seguir para ejecutar la clasificacion

Paso 1: Realizar registro fotogréafico

Lo primero que se realizfue registrapor medio de fotografias Etuacion ena que se
encontraba los espacios de trabajo delrtalleual se evidencia da Figural9 dondese

refleja herramientaguera de lugar y materiales obsoletos que estan ocupando un espacio

innecesario
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Figura 19

Registro fotografico inicial del desorden del taller

Nota. Desorden del taller en la etapa inicial

Paso 2Ilmplantar criterios de clasificaciony evaluacion deelementos
Los criteriosquese utilizarorparaclasificar y evaluar los elementos son los siguientes:
1 Conservar loglementos necesaries las zonas de trabajo.
1 Reconocer la situacién actual de los objetos y reorganizarlos.
1 Importancia de cada elemento y conveniencia a la hora del trabajo.
9 Colocar a un espacio segun prioridad de uso
Ademas, para realizar una buena clasifica@érconsideréel flujograma de seleccion
mostrada en l&igura20 con el fin degue cada objetseasituadoseguin el uso constante

gue se le daiendo ddacil acceso.
Figura 20

Flujo de procesos de la seleccion de lo necesario

Objetos
) . # Organizarlos
necesarios
Objetos
J _— Son dtiles S Repararlos
dafiados
MO
Objetos
! — Separarlops =—————® Descartardos
obsoletos
—NDJ
5 Otil
Objetos en o Iiﬁ Venderlo o
—— P paraalguien =1
exceso donarlo

mas

Nota. Flujo de seleccion los objetos segun su utilidad.
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Paso 3Implementacion de desecho tarjetas rojas

La tarjeta roja se le conoce como una herramienta de control visual utilizado para descartar
lo clasificado como innecesariBor ello para lalasificacion de herramientag aplicé la
siguientetarjeta rojala misma que fue rellenado por el operario.

Figura 21

Formato de tarjeta roja

TARJETA ROJAS 538

Nombre delelemento: Cantidad:

CATEGORIA
Il Maquina/Equipo I Partes mecanicas
I Herramienta M Piezas
H Partes eléctricas I Equipos de seguridad
I Productor residual
H Otros/Comentarios

RAZON DE TARJETA

M Innecesario M Peligroso

H Defectuosol Deteriorado M Reduce espacio
M Sin uso H Otros

M Otros/Comentarios

ACCION REQUERIDA

H Eliminar H Agrupar en espacio separado
Il Reubicar
H Reciclar

Nota. Adaptada d&aavedra yuniga(2021)

La Figura 22 reflejala aplicacion de la tarjeta roja eguipos y herramientasegun la
condicion en el que se encontraron.

Figura 22

Elementos con tarjeta roja

Nota. Aplicaciénde las tarjetas rojanlas diferentes herramientgsefacciones
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Paso5. Informe de las tarjetas rojas

Una vez identificado aquellos elementosecesarioserealizé un registro enumerando la

cantidadde objetcs los cuales fueron evaluadesgunsu disposicion

Figura 23
Registro de elementos con tarjeta roja
Registro de todos los elemtos que fueron marcados con tarjeta roja
s . Estado Disposicon

N UL Sl Reparar|Reubicar|DesechaiMotivo de retiro definitiva

1 Radiador de auto 3 X Ocupa espacio |Eliminar (reciclaje)
2 Botes de cilindros 2 X Ocupa espacio |Eliminar (reciclaje)
3 Fitro de aire 2 X Ocupa espacio |Eliminar (reciclaje)
4 |Aro magnesio 4 X Defectuoso Enviado a reparar
5 Botellas de aceite 4 X Ajenos a lugar |Organizar

6 Amortiguadores 2 X Ajenos allugar |Organizar

7  |Cable vulcanizado 3 X Ajenos allugar  |Organizar

8 Bocamasa 4 X Defectuoso Enviado a reparar
9 |Combas 4 X Ajenos allugar |Organizar

10 |Caja de herramientag 1 X Ajenos allugar |Organizar

11 |Disco de freno 3 X Ajenos allugar |Organizar

12 |Llantas 2 X Ocupa espacio |Elminar (reciclaje)
13 [Metales oxidados 3 X ocupa espacio |Eliminar (reciclaje)
14  |Llaves mixtas 5 X Ajenos allugar |Organizar

15 |Traje overol 4 X Ajenos allugar |Organizar

16 [Cajas de carton 5 X Ajenos allugar |Organizar

17 |Alicate pico de loro 2 X Defectuoso Enviado a reparar
18 |[Baldes de aceite 5 Ajenos al lugar |Organizar

19 |Gata hidraulica 2 Ajenos allugar |Organizar

20 |Mesas metalicas 3 X Ajenos allugar  |Organizar

Nota. cuadro con todos los elementos encontrados y observados al realizar la clasificacion.

Efectuadal registrode la tarjeta rojsse realizé un recuenemcontrandaintotal 63
donde 12elementogjue no son Utilefueron eliminados10 elementos fueron enviados a
reparaciory por ultimo41 fueronreubicadosn un lugar especifidmda esta informacién
se refleja en laiguiente.

Tabla 17

Registro de la clasificacion de elementos con tarjeta roja

Clasificacion de elementos con tarjeta roja Cantidad
Eliminar (reciclaje) 12
Enviado a reparacion 10
Reubicar 41
Total 63

Nota La Tablamuestra la cantidad de elementos clasificados
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Etapa 2. Seiton (Ordenar)

Lasegunda etapse concentra en taganizacion de elementp®bjetos qudéueron elegidos
parareubicary conservatos espacios donde corresponde cada desta. fase tiene como
finalidad colocar las herramientas de trabajo en un lugar de facil aPagael desarrollo

de esta etaplas pasos a seguir fueron los siguientes.
Figura 24

Pasos a seguir para desarrollar Seiton

Identificar vy definir Decidir la manera de Establecer rotulacion
el lugar de ubicacion colacar los elementos

Nota. Pasos a seguir para ejecutar el orden de las herramientas.

Paso 1: Identificar y definir el lugar de ubicacion
La siguiente fasse tratadel orden deadacosa en su lugapara es@e considera @spacio
fisico liberado donde se analizkas zonasdisponibles paraubicar deformaadecuada los
elementos utileeeniendocomo base lo siguiente:

9 Disponibilidadde espacio

1 El facil acceso y retorno a su lugar que corresponde
Paso 2: Decidir la manera de colocar los elementos
Con el objetivo de ordenar los elementos en el talleapbed el métodoutilizado por el
autorManzano y Gisbert (2016))ostrad en laFigura25. Esto se realizaon la finalidad

de minimizar lgpérdida de tiempen lablusqueda dberramientas
Figura 25

Criterios para organizar el ambiente de trabajo

COLOCAREN

ELIMINAR
ALMACEN

ES POSIBLE NO SE USA

COLOCAR EN QUESENSE COLOCAR

ALMACEN JUNTO A

PERSONA
SE USA UNA CADA HORA

VEZ AL ANO

ALGUNAS VARIAS VECES

VECES AL ARO AL DIA
i - COLOCAR

CERCADE LA
PERSONA

COLOCAREN
UN ARCHIVO

ALGUNAS VARIAS VECES
VECES AL MES POR SEMANA

COLOCAREN COLOCAR EN
OTRA AREA EL AREA

Nota. Tomado de Manual de las 5de Manzano yGisbert(2016)
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Luego de haber realizado el orden de los elementos reubicando cada equipo al lugar
que sea mas concurrido poragerariose logré recuperar un aproximado de @5de

espacio de toda el area en general.

Figura 26

Nuevadistribucion del taller
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Nota. La Figurarefleja la distribucién después del orden.

En consecuencia, de la organizacion efidara27 y 28 se exhibreel orden de las

herramientas, repuestos y llaves de trabajo que se encuentran dentro del taller.

Figura 27

El antes y después del orden de las herramgenta

Nota. Orden de las herramientas después de la implementacion
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Figura 28

El antes y después de almacén

Nota. Orden del almacén después de la implementacion

Paso 3: Establecer rotulacion
Despuésie ordenarcada cosa en su lugar se realimarotulacionenlas diferentegzonas
tales como el almacénel espacio daerramientas estos se muestran dfigara29.

Figura 29

Rotulaciéon de los elementos del taller

Nota. Orden y del almacén después de la implementacion

Etapa 3: Seiso (Limpieza)

Realizadda clasificacion y el orden de las herramiemtaisespondientesedio el cuidado
adecuadale limpieza evitando la suciedad, retirando todo lo guedeocasionar dafios

como (polvo, aceite, grasa, trapos, chatarra), esta etapa se centra en eliminar la suciedad del
lugar de trabajo convirtiéndolo en un area mas agradablezando la inspeccién adecuada

delos herramientas y materiales duraetproceso esto para identificar las anomalias

limpieza es una actividad diaria propia del trabajo, que debparte de la cultura labgral
paraimplementaesta etapaetoméden cuenta los siguientes pasos a seguir
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Figura 30

Pasos a seguir para ejecut8eiso

Determinar el lugar Planificar las tareas . o
de aplicacién . de limpieza . Ejuctar la limpieza

Nota. Pasos a seguir para ejecutar la limpieza de los espaciadietel

Paso 1: Determinar el lugar de aplicacion
Lo que se buscasmejorarel espacio de trabajo del taller y mantener a los colaboradores
libres de accidenteEn laFigura3l se refleja la forma de division segun zopasa realizar
la limpieza respectival cual se debe ejecutar sobre:
1 Las paredes, pisos, ventanas, entre otros

1 Estantes, mesas de trabajo maletin de llaves.
Figura 31
Zonas de trabajo definidos para ejecutar la limpieza
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Nota. La Figuramuestra la distribucion segun areas del taller.

Paso 2: Planificar las tareas de limpieza

Luego de haber delimitado laseasespectivg, sedesignda losresponsabkede limpieza
semanalmentegue va del 10 al 31 de octubre de 2@28iendo presentgueen el taller se
trabajan 8 horas diarias de lunesihadoPor lo expuestee consideré [&ablal8 en donde

se visualiza lalesignaciorderesponsablede realizar la limpieza
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Tabla 18

Distribucion de responsables de limpieza

Periodo Zona A Zona B Zona C
Semana N°1
Semana N°2 Operario 1 Operario 2 Operario 3
Semana N°3

Nota. Tablade encargados de la limpieza a realizar

Las zonasde limpieza para cada operario vaariando de manera quda
responsabilidadse programa mensualmente, fin de ejecutar estas actividades
continuamenteen laTabla 19 se realizé la planificacion das tareas segun cada zona
correspondiente.

Tabla 19

Plan de limpieza del taller

Plan de limpieza

Zonas Areas ubicadas Tarea Responsable Frecuencia Duracién
Limpiar la suciedad Operario 1 2 semanas a la vez 10 min
Herramientas  Limpiar los residuos de
trabajo Colaborador 1  Diario 3 min
sona A Estantes D.ese_mpolvar Colaborador1 1 v_ez alasemana 5 m?n
Limpiar y desempolvar Colaborador 1  Quincenal 5 min
Mesas de Eliminar polvos y
herramientas  suciedad Colaborador1  2veces ala semar 4 min
Equipos de Eliminar polvos y
trabajo suciedad Colaborador 1  Diariamente 2 min
Limpieza Desempolvar estantes Colaborador 2 2 veces a la semar 4 min
almacen Barrer y trapear el piso Colaborador 2 3 veces a laemana 3 min
- Limpiar el escritorio Colaborador 2 Diariamente 2 min
Zona B Oficina Limpiar y trapear el
piso Colaborador 2  Diariamente 3 min
Limpiar la mesa de
Area de trabajo Colaborador 2  Diariamente 2 min
herramientas  Limpieza de los
contenedores Colaborador 2 3 veces a la semar 3 min
Zona de Barrer y I|mp|§r e.I piso Colaborador 3 Diariamente 3 min
vestuarios Acomodar y limpiar lo
colgadores de I0EPPS  Colaborador 3 Diariamente 2 min
Zona C Limpiar, trapear
SSHH superficie y desinfectar Colaborador 3 Diariamente 3 min
Zona de
parqueo Barrer el piso Colaborador 3 3 veces ala semar 2 min

Nota. Planificacion de la limpieza después de la implementacion
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Es importante resaltar que la asignaciéon de roles hacia a los responsables seran
rotativas, por ello el programa se actualiza quincenalmente esto con el fin de involucrar a
todos los colaboradoregaraello se realizo el plan de actividades para generar un ambiente
de trabajo adecuado.

Paso 3: Ejecutar la limpieza

Para realizar la ejecucion de la limpiezaahité planifi@ los puntos a considerar como:
- Ladivulgacionde lasactividadescon el fin de que todos estén enterados.
- Se elabad un cronograma para realizar el dia de la gran limpieza.
- Se especifié a los operarios involucrados en cada tarea.

Las actividades a llevarse a cabo en el dia de la gran limpieza se maedadabla20

juntamente con el personal responsable a realizar la limpieza

Tabla 20

Actividades definidas para el dia de la gran limpieza

Areas Actividad Personal asignado

Zona A En este caso es limpiar residuos del lugar donde estan los est: Operarios
donde sguarda las herramientas, cables y maquinarias.

Zona B Limpiar el area de almacén trapear el piso, estantes y las mes: Operarios
trabajo donde se encuentra la cajhdgamientas

Zona C Limpiar el bafio y la zona de parqueo ordenando y limpiando Ic Operarios
colgadores de los EPPS y ropa de trabajo.

Nota. Actividades programadas para la limpieza

Se considér colocar tres cilindros para poder reciclar los desperdicios encontrados
a la hora de realizar la limpieza y para suemtstante

Figura 32

Botes de residuos

Nota. Botes de basura segun el residuo a reciclar.
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Se llevd a cabo una limpieza general llamado el dia de la gran limpieza esto se
program6 a lo largo del didonde estuvieron implicados egerente ya todos los
colaboradores
Figura 33

Evidencias de la ejecucion de limpieza

Nota.Desarrollo de la limpiezalier electromecanica

Formato de evaluacién de limpieza

Una vez realizado lempieza sdanspecciondos ambientes de trabgparasaber si sestan
cumpliendocon estdercera fas@ara ello se utilizé el formato ilustrado erFigura34, en

ello el encargado déreale dael visto buenoy si hubiera observaciones hacerlos presente
a los responsables de la limpigmaa que realicen una reorganizacion y algunas mejoras
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Figura 34

Checklist de evaluacion de Limpieza

Aprobado
FORMATO DE EVALUACION DE LIMPIEZA por: Por el
comité 5s
N° item Si No |Observacione
1 Las herramientas se ecnuentran ordenadas de manera adecuad| X Ninguna
5 Los espacios para el aimacen de desechos y basuras estanord X Ninguna
3 Los pisos y pasillos se encuentran libre de obstaculos X Ninguna
Las maquinas y equipos se encuentran libre de residuos de cual X Ninguna
4 clase
5 Las herramientas de trabajo se encuntran impios X Ninguna
6 Los botes de basura se encuntran ubicados en un lugar especifi X Ninguna
7 La superficie del taller se encuntra limpio y sin residuos X Ninguna
) Hay cables sueltos en el piso X Ninguna
9 El sistema de iluminacion se encuntran en buen estado X Ninguna
10 |Lasmesasy los estantes de trabajo se encuentran limpias y ord| X Ninguna
11 |Elbafio se encuentra impio y desinfectado sin ninguna falla X Ninguna

Nota. Figurade formato a usar para la evaluacion de la limpieza

Etapa 3: Seiketsu (Estandarizacion)

La estandarizacion implicacciones para mantenes lprimeras 3sc{asificacion, orden y
limpiezg. Para tal finsetiene como objetivo la mejora continw@nvirtiendo el orden y la
limpiezaenun habito del dia a dia de los operari@e establecieron algunos pasos a seguir
mostrados en Igigura35.

Figura 35
Pasos a seguir para ejecutaei8etsu
. . Desarrollo de manera
rézlgonrﬁscz;gﬂigaed . continua las 3 . Definir estandares
P primeras S
Nota. Pasos a seguir para ejecutar el estandar de procesos.

Paso 1:Designaciénde tareasde las 3s
Para el cumplimiento de ca8ase asignaroias responsabilidades laTabla21, ya que en
la terceraS sedetalb lasactividades preliminares realizarcon el finde quecada operario

conozcasu rol
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Tabla 21

Encargados del desarrollo de limpieza

Periodo Zona A Zona B Zona C
Semana N°1

Semana N2 Operario 1 Operario 2 Operario 3
Semana N3

Nota. Se considera a los operarios para su funcion de limpieza segun el cronograma
establecido.

Paso 2: Desarrollar de manera continua las 3 primeras s
Se debe tener en consideracion la importancia que tiene implementar las primeras 3s,
realizarlo como actividad cotidiana, para esto el comité de lasaligaun monitoreo
constante para verificar el cumplimiento del cronograma establecido.
1 En el caso de Seiri (clasificaBge debe realizar inspecciones en las diferentes areas
para eliminar objetos innecesarios que causen desorden y limiten poco espacio.
1 Respect@ Seiton (ordenar)seecesario que saantengal orden en cada espacio,
cada objeten sulugar indicado y de facil acceso
1 En el caso deéso(limpieza) es cierto que el area de trabajo se ensucia reiteradas
veces por lo que se debera de asearegumaridad
Para concluicon elseguimiento de la estandarizaciorceasidercun formatoen el que se
reflejala veracidaddel cumplimiento de las primer8S este se muestra en la siguiente.

Figura 36

Formato de verificacion de cumplimiento de las 3s

LISTA DE VERIFICACION DE LAS 3S Aprobado por: =
Coordinadordel comité

Responsable: Jefe del taller

Fecha: 15/11/2023

Aplicaciéon de las 3{ Punto de observacion Puntuacioén (€B)

Seiri (Clasificar) Se eliminaron los objetos necesarios 3

Seiton(Ordenar) Se observa orden endlea de trabajo 3

Seiso(Limpieza) Se mantiene limpio el area de trabajc 3

Puntaje total Nivel

0-2 Insatisfecho

3.5 Regular

6-7 Bueno

8-9 Excelente

Nota. En laFigura36 se muestra la calificacion dondesignificadeficiente y 3excelente.
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Paso 3: Definir estandares

Se desarrollo ld&igura37, on el fin de establecer estandares de trabajo segun areas del
taller.

Figura 37

Estandar de Limpieza e inspeccion

Zonas Area Actividad Herramientas a utilizar Método Estandar Accién Frecuencia| Tiempo |Encargado
Espacio de |Limpieza generald{  Escobas, f ¢ | Indetificar areas suciasy Los espacios y )
. . . 1. Si se ecnuentra 10
herramientas espacio de recogedor, barre el piso traperalo col pisos deben esta| . . -
. L | _— . alguna irregularidaq 1 vez al dia| minutos
maquinas de| trabajo(pisos y trapeador, agua y detargente y limpig libres de = . A
) L ) utilizar la tarjeta rojg cada vez
Zona AL__trabajo mesas) baldes, las mesas de trabajo. desechos..
. Limpieza de Escoba, - Barrer el espacio de | Superficies limpig Si se enuentra algu .
Espaciode ) : P : ) : . " . |5 minutos
. espacios de residu¢ reocogedor y residuos y ordenar los 4y libres de | irregularidad utilizar| 1 vez al dig]
residuos - W " - . ) ) cada veZ
(Cilindros) guantes & | cilindros de desperdicios  desperdicios la tarjeta roja
- .. |Al'encontrar sucio Ig
. - Escoba, .+ | Limpiar los esntantes col Estantes limpios|
Almacén del | Limpieza y orden d o . ) . estantes o ) .
. recogedor, pafios y barrer el piso |ordenados y piso ) 1 vez al dig 5minutos
taller almacén j . . . herramientas fuera|
guantes. = ordenando las refaccione libres de suciedal )
del lugar aplicar
TR [ De encontrar algun
Limpieza general d{  recogedor, | | Barre el piso, trapear cor| Piso limpioy librg irregularidad colocal 1 veces al |3 minutos|
iso de la oficina |  trapeador agua y desinfectante de manchas L dia cada vez i
Zona B P peadory A guay tarejta roja Opergno
Limpieza del o - f— ) Superficies limpig De encontrar algun: . segun
Oficina L .| Paiio, alcohol = Rociar con alcohol la |~ ) i . |5 minutos cronogram
escritorio y equipos . s ’ .. |ylibres de polvo Y irregularidad coloca| 1 vez al dial
pincel % | maquinay los escritoriog N cada vez a
de computo ced manchas tarejta roja
Verificar todo el ambientg  Area limpiay | De encontrar algun )
” . . N . . ) Dos veces 42 minutos
Inspeccion Ojos &y | queeste limpio, libre de|  escritorios | irregularidad colocal dia cadavez
suciedad y polvo ordenados tarejta roja
- Escoba, ) Barrer el piso, limpiarlog ;. De encontrar algun: 3
. |Limpieza del espac| <Y p P . Arealimpioy |. ) 9 lvezala| .
Vestuarios ) recogedor y ! colgadores de vestuarios irregularidad colocal minutosc
de vestuario - o ordenado N semana
pafios Ea ordenar tarejta roja ada vez
o ) ESEOUE, 3 I . ... .| Deencontrar algun .
Zona C Limpieza de pisos|  recogedor, w Limpiar y barrer el piso | Piso limpio y libre . ) 2 veces a lg5 minutos
ona SSHH . irregularidad colocal
lavadero e inodoro{  trapeador, j trapearlo. de manchas L semana | cada vez
o = tarejta roja
Limpieza de pisos 1% T De encontrar algun: .
Zona de P . P . Escobay Barrer y dejar limpio en . ) 9 2 veces a l§2 minutos
espacio de trabajo | Espacios limpio| irregularidad coloca
parqueo recogedor [N} zona de parqueo. N semana | cada vez
parqueo tarejta roja

Nota. Estandarizacion de la limpieza y las activadas que seGealiz

Etapa 5: Shitsuke (Disciplina)

Estalltima etapaesta dirigido al cumplimiento en genedal métoddbs, realizalo conla
finalidad de generardiscipling compromiso y proactividad en ehtorno laboral de los
colaboradoresreando una cultunahébita

Figura 38
Pasos a realizar para la ejecucion de Seiketsu
Fometar la particpacion . Sitﬁzf:?c?rll?a%eaue - Realizar talleres
de los colaboradores requieran disciplina motivacionales

Nota. Pasos a seguir para ejecutar la disciplina en los operarios.

Paso 1:Definir procedimientos y formatos
Hace referenciaque el personalsiga involucrdndose constantemerga las siguientes

actividades tale como
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Cumplir con el desarrollo de las 5s dentro de las horas laborales.
Mejorarla comunicacion ya coordinacion interna.
Determinar roles y responsabilidades a los colaboradores.

Coordinar medidas de mejora con el Com#§ Bapacit&ion constante

= =/ 4 4 -

Fomentar trabajo eequipo, laautodisciplina y los buenos hébitos.

Paso 2 Establecer situaciones que requieran disciplina
Se acord&eguir algunas regléssicaslustradas en l&abla22 estosfueron aprobadgsor

el comitéy el personal involucrado en los hechos de la implementacion.

Tabla 22

Acciones de disciplina de las 5s

Acciones de refuerzo de las 5s
La puntualidad/ el compromiso.
Realiza la limpieza y organizacion después del trabajo.
Evitar y realizar limpieza
Las herramientas deben ser reubicados en su lugar inicial después de cada uso.
Compromiso y apoyo da alta direccién

Nota. Acciones a seguir en la quita fase.

Paso 3: Realizar talleres motivacionales

Para haceméssostenible lanetodologiabs en el transcurso del tiempo, se programaron
varios talleres de entrenamiemtan el finde generar mgsarticipacion de losperarioen

las actividades que se realicen y cada uno de ellos deben estar preparados para afrontar el
reto de llevar adelante las actividades que se les designe, se considero llevar estos talleres
loslunes de cada mes

Figura 39

Cronograma de taller motivacional

Talleres motivacionales de las 5's

Fecha

Responsable Tema

Diciembre

Metodologia 55 Enero

Febrero

Marzo
Abril

Seiri

Seiton

Seiso

Jefe de taller

wleo |~ |w [ |w [

=
(=

=
=

=
P2

Seiketsu
Shitsuke

Mayo
Junio
Julio
Agosto
Setiembre
Octubre

Noviembre

Nota

. Fechas establecidas para realizar talleres motivacionales
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Fase 3: Seguimiento y mejora

Para evaluar el seguimiento de la metodologia implementmaa Figura 40 se
considerarotas etapas seguir:

Figura 40

Etapas para eseguimiento adecuado

Etapa 1: B Etapa 3:
Elaboracion del Evaluarc):iohes . Revision de las Eatapa 4: Plan
plan de g A y evaluaciones y de mejora
seguimiento resultados

Nota. Pasos a seguir parealizar seguimiento de resultados.

Etapa 1: Elaboracion del plan de seguimiento

A fin de ejecutael seguimientpse procedi@ generaobjetivos pargaumplirlas actividades
involucradas en cad®, para esto se realizan auditoria®nsiderandola matrz de
calificacion de las 5s

Tabla 23

Puntaje objetivo esperado cuantificados

"58" Puntaje Objetivo
Clasificar 20
Ordenar 20
Limpieza 20
Estandarizar 20
Disciplina 20
Puntaje 100

Nota.Tablade puntaje esperado gelstestde checklist

Conforme con laabla23, se estima que puntajeobjetivo para cada &8s igual a
20 que equivale el 100%yna vez definidas y cuantificadas las metasyesdiza la

correspondiente evaluacion.

Etapa 2: Evaluaciones y auditorias

Para medir el avanake la ejecucion del sistema 5srealizaon auditorias una vez al mes
teniendo ercuenta lailtima fechade evaluacion parasostener laalificacion se utilizéel
formato de auditorié@ver Anexo D) y la matriz de calificaciones (Ver anexo 14).

Etapa 3: Revision delas evaluaciones y resultados

Realizada lamplementacién ddas 5s, se procedi@ evaluar cada fase mediante una
auditoriautilizando elchecklistlos resultado$inales que se obtuvieron de ello se muestran
en laTabla24.
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Tabla 24

Resultados de la primera Auditoria de las 5s Pastes

CHECKLIST1 AUDITORIA 5S

Area Taller Mecanico Afio 2023
Responsable| Anali Marleni Huachaca Pacheco Método Podest
Sistema de puntuacion S Puntaje %
Clasificar 19 95%

1 No cumple el 100% Ordenar 19 90%
2 Un 25% de cumplimiento Limpieza 19 90%
3 El 50% de cumplimiento Estandarizar 20 100%
4 Un 75% de cumplimiento Disciplina 20 100%
5 Cumple el 100% Total 95 100%
Item 12 s Separar y eliminar innecesarios 112]|3 5
1 ¢El area de trabajo esté libre de elemeintoscesarios? X
2 ¢Los materiales de limpieza se encuentran correctamentdicados? X
3 ¢ Los pasillos estan libres de obstaculos? X
4 ¢Las herramientas que se buscan son faciles de encontrar?
Puntaje obtenido 19
Item 22 sSituar e identificar necesarios 112]|3 5
1 ¢ Los botes de basura estan en el lugar designado para cada desperdi X
2 ¢Las estanterias estan en los lugares adecuados y debidamente ident X
3 ¢Las herramientas y materiales esticados correctamente? X
4 ¢Hay sefialéticas, que favorecen un menor tiempo de localizacion

cosas?
Puntaje obtenido 19
Item 32 s Suprimir la suciedad 112]|3 5
1 g,Las_ herramientas y equipos de trabajo se encuentran limpiabueeas

condiciones? X
2 ¢El ambiente de trabajo como los pisos estan libres de basura y comp

inservibles? X
3 ¢Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida?
4 ¢ Existe personal responsable de supervisaplasaciones de limpieza? X
Puntaje obtenido 18
Item 42 s Estandarizar 1123 5
1 ¢ Se préctica el control visual? X
> ¢ Los instructivos y procedimientos de orden y limpieza estan constantg

actualizados? X
3 ¢Las 3 primeras S seantienen debidamente? X
4 ¢ Se utiliza lista de verificacion periddica para sistematizar los métodos

5s? X
Puntaje obtenido 20
Iltem 52 s Disciplina 12|83 5
1 ¢ Se cumple los programas de 5s establecidos? X
5 ¢El area dealler cumple con los procedimientos de las 5s y se hace

seguimientos? X
3 ¢ Los procesos de trabajo son conocidos y respetados? X
4 ¢El personal se encuentra capacitado para realizar los trabajos de

limpieza? X

Puntajeobtenido

20

Nota. Auditoria de las 5s después de la implementacion
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Respecta la auditoria final mostrada enTabla25 seapreciaque a diferencia de
la evaluacion inicial séogro obtener un puntaje H88% que es lo que se esperaba como
objetivo, entonces esto quiere decir que si nddps condiciones del entorno de trabajo a
consecuencia de la implantacioén del sistema 5s en el taller.
Tabla 25

Resultados de auditoria Postest

'S Puntaje Puntaje objetivo Porcentaje
Clasificar 20 20 100%
Ordenar 19 20 95%
Limpieza 20 20 100%
Estandarizar 19 20 95%
Disciplina 20 20 100%
Puntaje 98 100 98%

Nota. Datos tomados del taller electromecanica
Figura 41

Resultados del Radar deuditoriai Postest

Radar - Postest

Clasificar_— 100%
100%,,

Disciplinagl® Ordenar
100%
95%
95%
Estandariza impieza

100%

e Porcentajes Auditoria e=mm= Puntaje esperado
Nota. Diagrama radial con los resultadosadelitoriade la 5s

Seaprecian en laTabla25y Figura4l el cumplimiento general des objetivoscon
un puntajede98% y considerando las fases el puntapyyores100% que correspondela
clasificaciony el mas bajccorrespondiental orden, estandarizacion y la disciplican un

puntaje d©5%. Esto indica que mejorpositivamente al implementar la herramienta 5s.
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Etapa 4: Plan de mejoras

Obtenido logesultados en la primera auditoria se platds siguientes medidas correctivas.

Clasificar:

1 Efectuaral 100% laidentificacion de los elementos incensarios del area de trabajo.

1 Realizaral 100% la identificacioeorrectamente de los materiales de limpieza.

1 Los pasillos deben estar libres de obstaculos al 100%.

1 Las herramientas que se buscan son faciles de encontrar al 100%.
Ordenar:

1 Ubicar adecuadamente los botes de basura en los espacios designados para cada

desperdicio.

7 Ubicar las estanterias en los lugares adecuados y debidamente identificadas.

1 Ordenar adecuadamente las herramientas y materiales.

1 Verificarlassefaléticas, guavorecen un menor tiempo de localizacidon de las cosas.
Limpi eza:

1 Lasherramientas y equipos de trabdgben estar limpiasen buenas condiciones

1 Asegurarse que el ambiente de trabajo como los @stEnlibres de basura y

componentes inservibles.

1 Cumplir con lo planificado de la limpieza se realizan en la fecha establecida.

1 Se debe contar con el personal responsable de supervisar las operaciones de limpieza.
Estandarizar

1 Verificar constantemente el cumplimiento de la practica el control visual.

1 Los instructivos y procedimientos de orden y limpieza debenadtaalizados

1 Supervisar que las 3 primeras S se mantenga debidamente.

1 Supervisar el uso de la lista de verificacion periddica para sistematizar los métodos
Disciplina

1 Supervisar y verificael programa de 5s establecidos.

1 Asegurarse que el taller cumpla con los procedimientos de las réaligar

seguimientogontinuos
Verificar el cumplimiento de los procesos de tralpagoa que asespetados.
Asegurarse de que el personal se enceeafracitado para realizar los trabajos de

orden vy limpieza

Del mismo modose debe seguaonlostalleres de motivacion establecidos para conseguir
el 100% de compromiso y participacion de los empleados.
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3.5.4. Resultadosde la ejecucién

Como resultados de kaplicacion del sistema 5 realizé una distincion desultados
obtenidos de las auditorias del anteslgspuésde la ejecucion del sistema B&cha
comparaciorse muestra en la siguiente

Tabla 26

Comparacion de resultados de la auditoria de las 5s

5S Pretest Postest Mejora
Clasificar 25% 100% 300%
Ordenar 20% 95% 375%
Limpiar 20% 100% 400%
Estandarizar 25% 95% 280%
Disciplina 20% 1006 400%

Puntaje 22% 98% 351%

Nota. Comparacion de puntajes obtenidos antes y después de la ejecucion de la metodologia
Figura 42
Grado de cumplimiento de las 5s antes y después

Nivel de cumplimiento 5's

12080

100% 100% 100%
100% S5% S5%
80%
60%
40% 25%; 25%
° 20% 20% ° 20%
i - - L -
0%
Clasificar Ordenar Limpieza Estandarizar Disciplina

M Pretest M Postest

Nota. Figuradel nivel de cumplimiento de las 5s mostrando el antes y después

DelaTabla26 yFigura42 se constata que hubo un incremento comparando el pretest
y postes de auditorias. El puntaje generalrroj6351% relacionado con el cumplimiento
de los objetivos del sistema 5s; con un puntaje de 386att6 laprimera fase (clasificar)
pasando de un puntaje inicial de 25% a 100% de cumplimiento, el menor puntaje de
incremento seresent@nla fase dalisciplina pasando de 20% a 95% de cumplimiento. Por
otra parte, al ejecutar el sistenmgsg ha generado incrementos favoeal#n la eficiencia,
eficacia y la productividad los resultados se muestran Ealb@27,28 y 29
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Tabla 27

Reporte de produccion de eficienciasdevicios realizadosPostes

REGISTRO DE EFICIENCIA
Elaboracion Anali Marleni Huachaca Pacheco Formula: -
i PreTest H| _" J|| ||.JJ b M;i(i\lﬁlgn
Método PosTest X 'I'H—'"
Mes Fecha TRM(Minutos) TPM(Minutos) Eficiencia % Promedio
Tiemporeal de Tiempo programado de
mantenimiento mantenimiento
4/12/2023 1400 1440 0.97
5/12/2023 1420 1440 0.99
6/12/2023 1418 1440 0.98 0.97
7/12/2023 1410 1440 0.98
8/12/2023 1405 1440 0.98
9/12/2023 1362 1440 0.95
11/12/2023 1365 1440 0.95
12/12/2023 1364 1440 0.95
13/12/2023 1418 1440 0.98 0.97
14/12/2023 1426 1440 0.99
Diciembre |_15/12/2023 1418 1440 0.98
16/12/2023 1410 1440 0.98
18/12/2023 1415 1440 0.98
19/12/2023 1400 1440 0.97
20/12/2023 1405 1440 0.98 0.98
21/12/2023 1407 1440 0.98
22/12/2023 1380 1440 0.96
23/12/2023 1417 1440 0.98
27/12/2023 1400 1440 0.97
28/12/2023 1395 1440 0.97
29/12/2023 1400 1440 0.97 0.96
3/01/2024 1405 1440 0.98
4/01/2024 1308 1440 0.91
5/01/2024 1400 1440 0.97
Subi total 33548 34560 0.97 0.97
8/01/2024 1388 1440 0.96
9/01/2024 1397 1440 0.97
10/01/2024 1380 1440 0.96 0.97
11/01/2024 1402 1440 0.97
12/01/2024 1405 1440 0.98
13/01/2024 1412 1440 0.98
15/01/2024 1418 1440 0.98
16/01/2024 1395 1440 0.97
17/01/2024 1415 1440 0.98 0.98
18/01/2024 1405 1440 0.98
19/01/2024 1413 1440 0.98
Enero 20/01/2024 1410 1440 0.98
22/01/2024 1418 1440 0.98
23/01/2024 1416 1440 0.98
24/01/2024 1421 1440 0.99 0.98
25/01/2024 1423 1440 0.99
26/01/2024 1400 1440 0.97
27/01/2024 1428 1440 0.99
29/01/2024 1411 1440 0.98
30/01/2024 1416 1440 0.98
31/01/2024 1418 1440 0.98 0.98
1/02/2024 1410 1440 0.98
2/02/2024 1388 1440 0.96
3/02/2024 1395 1440 0.97
Subi total 33784 34560 0.98 0.98
Total 67332 69120 0.97 0.97

Nota. Datos mostrados de la evaluacion de la eficiencia después de aplicar las 5s
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Tabla 28

Reporte de produccion de eficacia de servicios realizalostes

REGISTRO DE EFICACIA
Elaboracion Anali Marleni Huachaca Pacheco Formula: .
PreTest 4y —d Me_dlglon
Método PosTest X IREEE P diaria
Mes Fecha N° RAT N° TRA Eficacia % Promedio
Numerode requerimientos Numerode
atendidos a tiempo requerimientos atendido
4/12/2023 5 6 0.83
5/12/2023 4 5 0.80
6/12/2023 5 6 0.83 0.82
7/12/2023 4 5 0.80
8/12/2023 5 6 0.83
9/12/2023 5 6 0.83
11/12/2023 5 6 0.83
12/12/2023 5 6 0.83
13/12/2023 5 6 0.83 0.86
14/12/2023 3 3 1.00
Diciembre 15/12/2023 4 5 0.80
16/12/2023 5 6 0.83
18/12/2023 4 4 1.00
19/12/2023 4 5 0.80
20/12/2023 4 5 0.80 0.84
21/12/2023 5 6 0.83
22/12/2023 4 5 0.80
23/12/2023 5 6 0.83
27/12/2023 6 6 1.00
28/12/2023 4 5 0.80
29/12/2023 5 6 0.83 0.88
3/01/2024 5 6 0.83
4/01/2024 3 3 1.00
5/01/2024 4 5 0.80
Subi total 108 128 0.85 0.85
8/01/2024 5 6 0.83
9/01/2024 5 6 0.83
10/01/2024 4 5 0.80 0.84
11/01/2024 4 5 0.80
12/01/2024 4 5 0.80
13/01/2024 2 2 1.00
15/01/2024 5 6 0.83
16/01/2024 3 4 0.75
17/01/2024 5 6 0.83 0.81
18/01/2024 4 5 0.80
19/01/2024 4 5 0.80
Enero 20/01/2024 5 6 0.83
22/01/2024 5 6 0.83
23/01/2024 4 5 0.80
24/01/2024 4 5 0.80 0.85
25/01/2024 5 6 0.83
26/01/2024 3 3 1.00
27/01/2024 5 6 0.83
29/01/2024 5 6 0.83
30/01/2024 4 5 0.80
31/01/2024 4 5 0.80 0.82
1/02/2024 5 6 0.83
2/02/2024 5 6 0.83
3/02/2024 4 5 0.80
Sub total 103 125 0.83 0.83
Total 211 253 0.84 0.84

Nota. Datos mostradode la evaluacion dea eficaciadespués de aplicar las.5s
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Tabla 29

Reporte de la productividad de servicios realizad®sstest

REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD
Elaboracion Anali Marleni Huachaca Pacheco Formula:
Método Pre-Test I 00QQ¢ GERQ® (@
Pos-Test X - AAE HEA
Mes Fecha Eficacia% Eficiencia% Productividad% Promedio
4/12/2023 0.97 0.83 0.81
5/12/2023 0.99 0.80 0.79
6/12/2023 0.98 0.83 0.82 0.80
7/12/2023 0.98 0.80 0.78
8/12/2023 0.98 0.83 0.81
9/12/2023 0.95 0.83 0.79
11/12/2023 0.95 0.83 0.79
12/12/2023 0.95 0.83 0.79
13/12/2023 0.98 0.83 0.82 0.83
14/12/2023 0.99 1.00 0.99
15/12/2023 0.98 0.80 0.79
16/12/2023 0.98 0.83 0.82
18/12/2023 0.98 1.00 0.98
19/12/2023 0.97 0.80 0.78
20/12/2023 0.98 0.80 0.78 0.82
21/12/2023 0.98 0.83 0.81
o 22/12/2023 0.96 0.80 0.77
Diciembre 23/12/2023 0.98 0.83 0.82
27/12/2023 0.97 1.00 0.97
28/12/2023 0.97 0.80 0.78
29/12/2023 0.97 0.83 0.81 0.84
3/01/2024 0.98 0.83 0.81
4/01/2024 0.91 1.00 0.91
5/01/2024 0.97 0.80 0.78
Sub- total 0.97 0.85 0.82 0.82
8/01/2024 0.96 0.83 0.80
9/01/2024 0.97 0.83 0.81
10/01/2024 0.96 0.80 0.77 0.82
11/01/2024 0.97 0.80 0.78
12/01/2024 0.98 0.80 0.78
13/01/2024 0.98 1.00 0.98
15/01/2024 0.98 0.83 0.82
16/01/2024 0.97 0.75 0.73
17/01/2024 0.98 0.83 0.82 0.79
18/01/2024 0.98 0.80 0.78
Enero 19/01/2024 0.98 0.80 0.79
20/01/2024 0.98 0.83 0.82
22/01/2024 0.98 0.83 0.82
23/01/2024 0.98 0.80 0.79
24/01/2024 0.99 0.80 0.79 0.84
25/01/2024 0.99 0.83 0.82
26/01/2024 0.97 1.00 0.97
27/01/2024 0.99 0.83 0.83
29/01/2024 0.98 0.83 0.82
30/01/2024 0.98 0.80 0.79
31/01/2024 0.98 0.80 0.79 0.80
1/02/2024 0.98 0.83 0.82
2/02/2024 0.96 0.83 0.80
3/02/2024 0.97 0.80 0.78
Sub- total 0.98 0.83 0.81 0.81
Total 0.97 0.84 0.82 0.82

Nota. Datos mostrados de la evaluacion de la productividad después de aplicar las 5s.
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De lo observado en l&abla 27, la eficiencia de los servicios realizadoas el
desarrollo del método 5s ardajn puntaje d®7% logrando mejorar la eficienca cuanto
al tiempo de servicidEn laTabla28, se muestra la eficacen funcion atumplimientode
trabajoarrojo un puntaje d&4% evidenciadain incrementoDe laTabla29 seafirmaque
la productividadarroj6o un puntaje de 82%o que quiere decir que hubo un incremento

después dk ejecucion.

3.6.Analisis economico financiero

Paraexaminarlos resultados de la implementacién seekimadoel costo por hora del
taller, dado que el beneficadcanzada@stéen funcion a las horas de trabajo de los operarios
guetrabajandentro del taller.

Tabla 30

Costo de hora hombre

Mes Afio
Sueldo S/ 1.100,00 S/ 13.200,00
CTS 1 x afio S/ 1.100,00
S/ 14.300,00
Es salud 9% S/ 1.287,00
Gratificacion 2 x afio + 9% S/ 2.398,00
SeguroComplementario Dt 20 Del sueldo g/ 264,00

Trabajo De Riesgo (SCTR

Total, costo x trabajadc S/ 18.249,00

Costo Mensual 12 Meses S/ 1.520,75
Costo Semanal 52 Semanas S/ 350,94
Costo x hora 48 Horas S/ 7,31
Costo x hora hombre S/ 7,31

Nota. En laTablase muestra el costo hora hombre realizado con los datos de la eficiencia
Tabla 31

Ahorro beneficio

Horas trabajadas

Pretest en minutos 54032
Pretest en horas 900.53
Postest en minutos 67332
Postest en horas 1122,2
Ahorro en horas hombre en 2 meses 225
Ahorro en horas hombre en 1 mes 113
Ahorro en horas hombre en 1 mes (S/) 810,34

Nota. Tablade ahorro beneficio con las horas trabajas en un mes
La Tabla31 describeel ahorro en horagueseproducedespués de la ejecucidel
sistemabslograndoun ahorroequivalentea 113 horay en solesS/810.34 conforme a lo
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sefaladaen laTablal1l el costo promedio por hora de cada operario es de S/. 7.31 y la
cantidad de colaboradores en el tallenen siendo 3 personas, entonetosto de mano

de obra por hora es de S/. 21.9ambién se hallé el costo de mantenimiedédas 5s
mensuahenteen el tallerel cual se muestmn la siguiente:

Tabla 32

Presupuesto de mantenimiento del método 5s mensual

Descripciéon Cantidad Unidad Costo Unitario  Costo Durabilidad - Mes Costo- Mes
Trapos 2 Und S/5.00 S/ 10.00 2 S/ 5.00
Escoba 3 Und S/ 20.00 S/ 60.00 4 S/ 15.00
Trapeador 1 Und S/ 25.00 S/ 25.00 4 S/ 6.25
Recogedor 3 Und S/ 16.00 S/ 48.00 4 S/ 12.00
Plumero 1 und S/12.00 S/12.00 6 S/ 2.00
Cilindros 3 Und S/50.00 S/ 150.00 6 S/ 25.00
Guantes 3 und S/ 8.00 S/ 24.00 1 S/ 24.00
Lejia 2 Und S/ 4.00 S/8.00 1 S/ 8.00
Costo Mensual S/ 97.25

Nota. Tablade ahorro beneficio con las horas trabajas en un mes

Lo que se observabanda Tabla 32 es el detallede estimacionmensualdd
sostenimiento dias5s, todo esto sin obviar la durabilidad de los materiales a utilizar con el

fin de generael funcionamiento del sistemdalargo del tiempo.

Tabla 33

Flujo de caja proyectada

Flujo de caja proyectado

Conceptos 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Flujo inicial -4410.48 -3697 -2984 -2271 -1558 -845 -132 581 1294 2007 2720 3433
Ahorro x 5s 810 810 810 810 810 810 810 810 810 810 810 810
Costos sostenimiento £ 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97
Inversion S/4,410.48

Flujo neto -S/4,410.48 713 713 713 713 713 713 713 713 713 713 713 713
Flujo de caja final -4410.48 -3697 -2984 -2271 -1558 -845 -132 581 1294 2007 2720 3433 4147

Nota. Semuestra logostos involucradosn la ejecucion de las §da inversion inicial

Tabla 34
Indicadores financieros

VAN S/ 3490
TIR (MENSUAL) 1203%
B/C S/ 180
PRC (MESES) 6,185

Nota. La Tablamuestra El VAN Y TIR, beneficio costo y el periodo de recuperacion del
capital
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De lo mostrado en |d@abla 33 se estimo el flujo de caja en base a los ahorros
adquiridos y la inversion ejecutada, para tal suceso se utilizo el 15% de tasa de descuento
anual ya que se considera cotaaninima rentabilidad que esperan tesponsabledel
tallerpor el dinerdnvertidg, el valor actual netf/AN) resultd de S3,490que al ser mayor
queO implica que el estudio es viabkn cuanto &a tasa interna de retorrf@IR) 12.03%6
mensuatiemuestra ser rentable al ser maywz latasa de descuento mensual (1.25) tomada
parael analisisademas laelacion debeneficio costo result.80, indicando quele cada
S/.1.00invertidose recuper@.80 centavosaparte de ello lanversidn inicial seecuperara

dentro de6.185meseseguno hallado era Tabla34.

3.7.Método deanalisis de datos

El estudio implico la interpretacion y el analisis de estadisticas descriptivas e inferenciales
utilizando el programa SPS& evalud lapruebas basadas en estadisticas para@gtrio
paramétricas teniendo en cuenta lo estadigadios identificar diferencias significativas
luego de aplicael métoddbsy ver la consecuencen la productividadSegun menciona el

autor Naupas 2014) la estadistica descriptiva se basa en procesar los datos haciendo un
resumen yanalisis dda variable que sestatratando,instruye un grupo de medidas por
donde es posible entender el tamafio de las variables, tales como medidas de dispersion y
tendencia central. Ecuanto a laestadisticanferencialNaupas (204) afirma que se trata

de una estadistia de céalculos matematicos que comprudhahipotesis mediante
estadigrafos estimando los parametros para sapssviene deina prueba normal.

3.8.Aspectos éticos

En el estudiose respetd la propiedad intelectual de los autores que aportaron citas y
conceptos, referenciandolos adecuadamente e incluyéndolos en las referencias
bibliograficas.Tal como menciona Diaz (2018ue al realizauna investigaciorse debe
considerar la propiedad intelectual de los autores citando correctamente, también afirma que
se debe garantizar la reserva de informacion sensibleotdgdaizacior(p. 18) Por ello en

cuanto a la informacion recolectada para realizar este estudio se dalio#€pectiva
autorizacioral gerente del tallgpara el uso dia informacion(ver Anexo B). De la misma

forma en cuanto a la originalidad del contenido de la investigacion se incurri6 a la deteccién

de plagio sometiéndoke un softward urnitin (ver Anexo 19).
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IV. RESULTADOS

4.1.Analisis descriptivo
Tabla 35
Andlisisestadisticale la productividad

Grupos Pretest Postest
N 48 48
Media 4122 ,8181
Productividad Desv. estandar ,07988 ,06125
Asimetria ,245 1,937
Curtosis -,059 2,695

Nota. Resultado estadistico de la eficacia obtenidos de IBMM SPSS.

Figura 43
Diagrama de cajas y bigotes (productividad)
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Nota. El grafico presenta una comparacion de pretest y postest en cajas y bigotes.

De laTabla35y la Figura43, se comprueba que la media de la productividad antes

era de0.4141y en el postest pdsa ser0.8181representando un incremento de 98.47%

evidenciando una mejora después de la implementacién del método 5s. En cuanto a la

desviacion estandar el resultado del postestie0.6125disminuyendoen cuantal pretest

0.7988 de esta manera los datos de la productividad tendieron mesers dispersos

indicando que estan concentrados cerca a la rastiisse muestran en el diagrama de cajas

y bigotes. Con lo que concierne a la asimetria del pretest y postest reflejan un valor positivo

entonces se afirma quee dgrupacion de los datos tiene un sesgo a la derecha, en cuanto a la
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curtosisenel pretest refleja un valor negativo por endafg@naque es platicurtica quiere
decir que la gréfica es mas achatadaasdispersajue la distribucion normal y en el postest
se muestra un valor positiem vista de ello se afirntpie edeptocuirticacon una estructura
puntiagudaquiere decir que variodatosestan asociadad entorno de la media y resalta
menordispersion.

Tabla 36

Anélisisestadisticale la eficiencia

Grupos Pretest Postest
N 48 48
L Media , 7817 ,9741
Eficiencia i
Desv.estandar ,02097 ,01442
Asimetria -,110 -2,421
Curtosis 9,406 8,472

Nota. Resultadaestadisticale la eficiencia, obtenidos de IBMBPSS

Figura 44
Diagrama de cajas y bigotes (eficiencia)
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Nota. El grafico presenta una comparacion de pretest y postest en cajas y bigotes.
De laTabla36 y la Figura44, secomprueba qué& media dda eficiencia era de

0.7817y en el postespa® a serde 0.9741representandain incrementode 24.61%

evidenciandauina mejoralespués de lgjecuciondel método 5sEn cuantaca ladesviacion

estandael resultado del postefste 0.1442mostrandose inferial resultadael pretestue
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resulb 0.2097 de esta manera los datos de la eficieqeisenta menosdispersion
indicando que estan concentrados cerca a la restitsse muestran esl diagramale cajas

y bigotes con lo que concierne a la asimetrigretestrefleja un valor negativo el cual esta
levemente cerca al cero por tanto tiene un sesga@ueerda, por otro lado el postest refleja
igualmente un valor negativo el cual tiene un sesgo a la izquierda, en cuanto a la curtosis el
pretest y posteseflejanun valor positivopor ende se afirma que é&ptocurticacon una
estructurgpuntiagudajuiere decir que variatatosestan asociadad entorno de la media y
resalta menor dispersion.

Tabla 37

Analisisestadistico de la eficacia

Grupos Pretest Postest
N 48 48
Eficacia Media D271 8399
Desv.Estandar ,09998 ,06384
Asimetria ,200 1,940
Curtosis -0,59 2,695
Nota. Resultado estadistico de la eficacia obtenidos de IBMM SPSS
Figura 45

Diagrama de cajas y bigotes (eficacia)
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Nota. El grafico presenta una comparacampretest y postest en cajas y bigotes.

De laTabla37y la Figura45, se comprueba que la media de la eficaci@sera de
0.5271y en el postest pasa ser de0.8399representando un incremento 88.3%%
evidenciando una mejora después dejéauciondel método 5s. En cuanto a la desviacion
estandar el resultado del postestulto0.6384perodisminuyo en cuanto al resultado del

pretest0.9998 implicandoquelos datos de la efiaciatendieron aener menodispersion
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obteniendo una agrupaci@erca a la medjasts se muestran eel diagramade cajas y
bigotes.Con lo que concierne a la asimeteigretest y postest reflejan un valor positivo
entonces se afirma que la agrupacion de los datos tiene un sesgo a la derecha, en cuanto a la
curtosis el pretest refleja un valor negativo por en@diseaque es platicurtica quiere decir

que la grafica es mas achatgdaas dispersque la distribucion normal y en pbstest se

muestra un valor positivo por lo tanto se deduce quepgscurticacon una estructura
puntiagudaquiere decir que variodatcs estan asociadad entorno de la media y resalta

menordispersion.

4.2.Analisis inferencial
La ejecucion de este analisispgranordial porqué se debeonstatatla hipotesis general y
las especificasparatal suceso se inicieealizandoun analisis de normalidad de los datos
del pretesty postest, siendque la muestra era mayor a 30 datos se empled la prueba de
KolmogorovSmirnov.
Regla de decision:
Si p valor> 0.05 la serieprovienede una distribucién normal.
Sipvalor O 0.05, |l a serie no proviene de
Definido una vez la normalidad de los datos se dispdralarel estadigrafo a utilizar
Tabla 38

Eleccion de estadigrafos

Antes Después Estadigrafos
Paramétrico Paramétrico T destudent
Paramétrico No paramétrico Wilcoxon
No paramétrico No paramétrico Wilcoxon

Nota. Tablade estadigrafos des tres indicadores

Tabla 39

Pruebas de normalidad de paoductividad, eficiencia y eficacia.

Grupos KolmogorowSmirnov ShapireWilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Producividad_Pretest ,203 48 ,000 ,939 48 ,015
Producividad_Postest ,321 48 ,000 , 701 48 ,000
Eficiencia_Pretest ,229 48 ,000 723 48 ,000
Eficiencia_Postest ,197 48 ,000 ,786 48 ,000
Eficacia_Pretest ,273 48 ,000 ,899 48 ,001
Eficacia_Postest 416 48 ,000 ,621 48 ,000

Nota. Tablade normalidad de datos muestra la significancia

66



De laTabla38 y 39 alhallar la prueba de normalidad agojn resultadandicando
que lasignificancia ddos datosde la productividad, eficiencia y efica@a referencia al
pretest y posteston inferioresa0.05 entonces segun la regla de decisiarere decir que
la muestra no provienele una distribucibn norrhay por consecuencidienen un
comportamiento no parameétriggara ellose emplea la prueba de Wilcoxon.

Regla de decisioan general:
Ho: o O 10
Ha: o’ 10

4.2.1. Analisis de la hipotesis general
Se realip el andlisis considerando las dos hipétesis:
Ha: Lametodologiade las 59ncrementda productividaden el areaen un taller
electromecanica.
Ho: La metodologia de las B® incrementda productividaden el area de servicio
enuntaller electromecénica.
Regla de decision
Ho:OPa O OPd
Ha:OPa °~ OPd
Tabla 40

Comparativo de medias para feoductividad con H&Nilcoxon

N Media Desviacibnestandar Minimo Maximo
Producividad_Pretest 48 ,4122 ,07988 ,26 ,61
Producividad_Postes 48 ,8181 ,06125 73 .99

Nota. Tablade datos descriptivos tomados de Wilcoxon

De acuerdo laresultadoobtenidoen la Tabla 40, se visualizague la mediale la
productividaden elpretestrrojo un puntaje d@.4122siendo menor que laedia dePostet
que viene @er0.8181, porello al no efectuarseldo : OPa O ORayseaseptar ef ut
la Ha, es decirla implementacion de lssbihncrementda productividad en el area de servicio
en un taller electromecan& Posterior a ello se efectud contraste mediante |arueba
estadistica de Wilcoxgmpara lo cual seonside6 la siguiente
Regla de decisidn

Si p valorO0.05 se efutala Ho

Si p valor> 0.05 se acepta l&lo
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Tabla 41

Prueba de muestraswWilcoxon

Estadisticos decontraste?

Productvidad_PretestProductvidad_Postest
Z -6,031°
Sig. asintét. (bilateral ,000

Nota. Tabladonde se muestra la prueba de contraste

Lo que sevisualizaen laTabla41 es el resultado de la significancia que e9.08
siendo inferior a 0.05, pa@nde,se rechaza laipotesisnula y se acata laipétesisalterna
ya queasifue determinado en la regla decision por lotanto,la implementacion de las 5s

incrementa lgroductividaden el areale serviciodeuntaller electromecanica.

4.2.2. Andlisis de laprimera hipotesis especifica
Para la ejecucion de este tipo de andlisisossiderda hipétesis nula y alterna.
Ho: La metodologia de las $® incrementéa eficienciaen el area de servicenun
taller electromecénica.
Ha: La metodologiade las 5sincrementala eficiencia en el arean un taller
electromecanica.
Regla de decisiéon
Ho:pEa @&d O
Ha: pea Ed O
Tabla 42

Comparativo de medias para la eficiencia ¢6@-Wilcoxon

N Media Desviacion tipica Minimo Maximo
Eficiencia_Pretest 48 ,7817 ,02097 ,69 ,85
Eficiencia_Postes 48 ,9741 ,01442 91 .99

Nota. Tablade datos descriptivos tomados de Wilcaxon

De laTabla42, secompruebajue la media de leficiencia del pretest es @X7y la
media depostetes 0974L,por el | o al no efectuamMHsywsel a Ho:
acepta la Ha por endie implementacion de la Bscrementda productividad en el area de
servicioen un taller electromecani& Posterior a ello se efect@ contrastenediante la
prueba estadistica de Wilcoxgrara lo cual se consideré la siguiente.

Regla de decision
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Si p valorO0.05 se efutala Ho
Si p valor> 0.05 se acepta ldlo
Tabla 43

Prueba de muestras HEWilcoxon

Estadisticos de contraste

Eficiencia_Pretest Eficiencia Postest
z -6,031°
Sig. asintét. (bilateral 000

Nota. Tablade datos descriptivos tomados de Wilcaxon

Lo que se visualiza en Teabla43 es quda significancia resuft0.00 siendo inferior
a 0.05, por ende, se rechaza la hip6tesis nula y se acata la hipétesis alterna ya que asi fue
determinado en la regla de decision, por lo tajuela implementacion de las 5s incrementa

la eficiencia en ehrea de servicienuntaller electromecanica.

4.2.3. Andlisis de la segunda hipotesis especifica

Siendo la hip6tesialterna e hipotesisula
Ho: La metodologia de las 5s mzrementda eficaciaen el area de servicenun
taller electromecanica.
Ha: Lametodologiale las 5sncrementda eficaciaen el areae servicicenuntaller
electromecanica.

Regla de decision

Ho:pEa @&d O
Ha:pyEa Ed O
Tabla 44

Estadistico descriptivo H®Vilcoxon

N Media Desviaciénestandar Minimo Maximo
Eficacia_Pretes 48 5271 ,00998 33 75
Eficacia Postes 48 ,8399 ,06384 75 1,00

Nota. Tablade datos descriptivos tomados de Wilcaxon

De laTabla44, se comprueba que la media de laasfiadel pretest es 0.5271 vy la
medi a del postest es 0.8399, por eHoyse al no
acepta la Ha por endeeimplementacion de lsstihcrementda eficaciaen el area de servicio

enun taller electromecan& Verificandolos resultados de los estadisticos descriptivos se
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halla el contraste mediante la prueba estadistica de Wilcmeraello se considey la
siguiente regla de decision

Sip valorO0.05 se efutala Ho

Sip valor> 0.05 seacepta laHo
Tabla 45

Prueba de muestras PEWilcoxon

Estadisticos de contraste

Eficacia_PretestEficacia_Postest
VA -6,048°
Sig. asint6t. (bilateral ,000

Nota. Tablade datos descriptivos tomados de Wilcaxon

Lo que se visualiza en Teabla45 es que la significancia resulto 0.00 siendo inferior
a 0.05, por ende, se rechaza la hipotesis nula y se acata la hipétesis alterna ya que asi fue
determinado en la regla de decision, por lo tdatomplementacion de las 5s incrementa la

eficaciaen el areale servicioenuntaller electromecanica.
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V. DISCUSION

En el presente estudio luego de haber ejecutado la herramienta 5s se realiz6 una discusion
de los resultados arrojaddanto del analisis descriptiva e inferencgiglara ello se
consideraronos trabajos previogantecedenteg) temas tedricos de diferentes autqgrasa
la comparacidémespectiva.

Con respecto k& hipotesis generaledetermindel analisis descriptivoe inferencial
en donde se demuestra que la med@al fue de0.4122 y despuéde aplicar las 5s pasé a
tener0.8181 obter@ndounincrementade 98.4 7% contrastandgjue se rechaza kapotesis
nulaHo: OP a, iQual@dnhtse demostré quia significancia es inferior a 0.0&n
consecuencia ddlo se acepta IBlael cualafirmaquela implementacién de la metodologia
incrementda productividad en ehreade servicioen untaller electromecénicé&l impacto
que cau® la implantacion ddas 5s en el talletrajo consigoespacios mas ordenandos,
disminucién deriesgo deaccidentes laboradehdbitos de organizaciéon y limpieea los
operariosasimismoel facil acceso hacia la busqueda de herramientas de esta manera
optimizando los tiempomuertos de trabajdl resultado hallado coincide con el trabajo
previo deAlarcon y Alvarez (20213londe en su estudio demostraron que al implementar el
sistema 5s lograrancrementata productividaden un 98.11%Asimismo, coincide coal
estudiode Bautista (2022) quieafirma que logd optimizar el tiempo de demora en la
bdsqueda de herramientas con la ejecucion de sidiemaespectoa la productividad
mejord el antes d€.28 a 0.46 logrando un incremento equivalente%. Etlemas, llegd a
optimizarlas entregaa tiempo hacia a sus clientes y logrando que el espacio de trabajo este
mas ordenado y facil acceso a busqueda de herramientasrdprisaDe igual formdos
investigadore®hanjibhai y Shankarra@019) mencionargue alefectuar el sistemas se
logré obtener méas produccién en el area de ensamliidaptandoun ascensale 34% vy la
evaluacion del sistema 5s incren@&cin un puntaje de 20% al 80%ilva (2021) demuestra
de que a causa de la aplicacion de¢todo Lean 5s mejar la productividad de
mantenimientalondeinicialmenteseteniaun nivel deproductividadde 41% ydespuésie
la ejecucionpaso a tener un nivel de%3ogrando unamejoradel 22%.En cuanto a los
aspectos tedricos se refuerzan @mencidonde Soconini(2019), dondeafirma que para
notar cambios en el ambiente de trabajo se telthér la activaparticipaciondel personal
generando organizacignestandarizando cada proceso creando urtdhfkrmanenteEl
autorLopezet al. (2021) menciona que la produdad es una condicién primordial para

el incremento ddos ingresosya que al ser eficiente una organizaciénrsertamasal
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mercado competitivoPor otra parte, Heitman (2019) menciona que la majerda
productividad en una empresa tamhbmrolucra elmayor rendimiento en los colaboradores
optimizando sus horas laboraléssimismo, Gutiérrez (2014) engloba la productividad
como elproducto de la eficiencia y la eficacia

Respecto a la eficiencia que viengea laprimera hipotesis especifitas resultados
arrojadosde la mediainicial fue de 0.7817 ylespuésle aplicar las 5pa® a tener0.9741
logrando un incremento de 24.6t¥ntrastanda@ue se rechaza la hipotesis num gEa O
HEd, igualmentese demostré quea significancia es inferior a 0.@hconsecuencia ddlo
se acepta ladla el cual afirmaquela ejecucion de las Sacrementda eficiencialogrando
procedimientos mas operatives el taller,ya que laeficiencia vinculadaa las horas
hombresevidenciomejor uso ddas horas de trabajpasado detener tiemposnuertosa
productivos El hallazgatiene concordancia con lo planteado por el afdtnasifuén (2023)
quienrealizd suestudio con la finalidade ejecutael plan de 5paraaumentar la eficiencia
donde erun inicio el indice erale 0.68y paso aener0.87lograndoun ascenso d27%,
optimizanddos tiempos de esperAsimismo, concuerda con los resultadiesYantalema
(2020), en sestudio una vez aplicado la herramientarisl 4rea denecanicabtuvocomo
resultado un incremento favorable en la eficiefmjmandoun puntajede 44.93% ademas
las laboresle losoperariogueron mas eficientemn relacion a laseparacioneaumemando
en un20 % calificandolesindividualmente optimizanddos tiempos muertos en el proceso
y ampliandcel numeradehoras efectivas en promed@oincidiendacon los investigadores
Cortez ySegovia 2019, dondeafirman que al ejecutar el métodoesssu estudio lograron
la mejora de la eficiencienun 9% aparte de ello seidencié quéos operarioslemuestn
mas proactividad en sus horas de trabajo siendo mas eficiEntesantoa los aspectos
tedricos tal como mencioddavertet al (2018), afirmaon que al implementaan método
5s seobtuvo mejores procesos en @mbito laboralya que elfin de esta herramienta es
busca un cambigpositivo en las rutinagiariasdd trabajo de lo®perariogarailustrar el
uso eficiente de las horas aplicadas endiferentes actividades Asi mismo menciona
Quintero(2022), queel ser eficientegsconsideramlcanzar las metdsrmuladas usando
minimos recursqgsgualmentéPachacama et al. (202RBgcen mencion de que el sistema 5s
se realiza con el objetivo deque las zonas laborales presenten un orden adecuado
manteniéndolo a largo plazascendiendo ekndimiento de los colaboradores

Respecto a lafieaciaque viene a ser egundaipotesisel resultado arrojaddela
mediainicial fue de 0.5271 y despuég aplicar las 5pa® a tener 0.8399 logrando un

incremento d&9.34% contrastando que ldo: O E a se@futd Eydalmentese demostro
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guela significancia es inferior a 0.@ consecuencia dalo se acepta lalael cual afirma

que laimplementacion de lassincrementa la eficacia en el area de serveriauntaller
electromecanicébgrando la entrega de reparaciones completas dtdiasultado hallado
coincide coralgunagnvestigaciones previas corebdeAniceto y Cabanillas (2023) en su
estudio los autores determinaron que al ejecutar las 5s se obtiene una mejora en la
productividad y parte de ello también en la eficaldatacandan logré significativo enel
aumentale pedidopasando de tenéd.£%6 a88.1%efectuando uimcremento de 26%e

la mismaforma Crisdstomo et al(2023) los autores mencionan que al implementar la
metodologia japonesa se obtuvo un aumentasnifrasde la efectividad de tener 48% a
93%. TambiénmencionaCabrerg2021), queal aplicar ekistemabs obtuvo una mejoren

la eficacia 23.0% logrando un cambio d®71a0.88. Por otro lado, en cuanto a los aspectos
tedricos Moran y Chavez (2022), consideran aplecarel métoddbstrae consiganejoras

en los procesos productivos de la empresa ya que séédrataplary su fin esreducirla
cantidad déhoras yrecursosaplicadosen los procesos de fabricacion haciendo énfasis en
suprimir todo aquello que tenga relaciois desperdicigue no son Utiles en los centros de
trabajo Coincide con el estudio d&gotero (2021)uienmenciona quel adaptar el sistema
5sorienta ala reducciéndel despilfarro, por laque mejorar el orden trae consigoayor
seguridadhacia los operariggsimismo, se obtiendeneficiossiendo eficaces en el entorno
laboralaminoranddos costos operativgslaoptimizacion de espaciascorporanddabitos

de organizacién
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VI. CONCLUSIONES

En cuanto bobjetivo generala medicion realizada de los promedios estadistieosostro
que la media inicialpas6 de tener upretest de @122 a 0.8.81 postest,obteniendo un
incremenandode 98.4P6. asimismo,por medio del contraste estadistlaosignificancia
resulté ser menor que 0.05 entonces segun la regla de decision se refuta la Ho por
consiguiente se acepta la Ha concluyendo que la implementaaidetodologiale las5s
incrementa la productividad en el area de servétiaun taller electromecéanicde esta

manera se logroé el objetivo general, influyendo directamente en el talle

Enel primer objetivo especifida medicion realizada de los promedios estadisticos
demostréguela media inicial paso de ten@f7817 a 0.9741, reflejandoun incrementale
24.61%; asimismapor medio detontraste estadistida significancia resulté ser menor que
0.05 entonces segun la regla de decision se refuta la Ho por consiguiente se acepta la Ha
concluyendo que la implementacionldenetodologiale lasbs incrementa la eficiencia en

el area de servicienun taller electromecéanica.

En cuantoal segundo objetivespecifio la medicion realizada de los promedios
estadisticos demostigue la medidnicial pa de tener0.5271 a 0.8399 reflejando un
incrementale59.34%; asimismo la significancia resulté seenor qué.05entonces segun
la regla de decisiéserefutala Hoy por consiguientse aceptda Ha, concluyendo que al
implementar la metodologide las5s incrementa la eficacia en el area de senéanian

taller electromecénica.
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VII. RECOMENDACIONES

Se debeseguirlas siguientes recomendaciorretacionado con la productividad se debe
ejecutar auditorade manera seguida para analizar y evaluar el cumplimiento del sistema
5s yasilocalizar lo que se deba mejordambiénse tiene queonsiderar a logabajadores

en diferentes sesiones deroalimentaciorpara conocer sus puntos de vistacdeno se
pueda mejorar los procesos ya que edlsganen contacto con todo relacionado a las
reparaciones. Se debe llevar a cabo talleres relacionados efimdaciaoperativa de los
procesos.

Lo que se recomiendpara la eficiencia,es seguir brindado capacitacién e
instrucciones constantes a los colaboradores de temas relacionados con el sistema 5s, es
incuestionable que el orden y la limpieza del ambisiet@pre este presente en su dia a dia
ya que esto les permitird mejorar las entregas a tiempo. Aparte de ello deben considerar la
importarcia del sostenimiento de todo aquello que fue adoptado en el desarrollo de la
implantacionse debgerseveraen mejorar el orden das herramientag refaccionesa fin
de mantener el flujo constante del trabajo.

Lo que se debe consideremmo parte de las recomendaciones en la eficacia, es
manteneiactualizadogon las capacitacione®bre los temade técnicasestandarizadas
usarse de esta manera adoptar una cultura de mejora fomentando una disciplina constante
para que no muestren negatividad al ver cambios en los procesos y alun mas si es personal
nuevo.Otra recomendacion es aplicar el uso de sistemas digitales con el fin de diagnosticar
las fallas de mantenimientsireduciendo las horas de reparacion y mawsina precision

de calidad.
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IX.  ANEXOS
Anexo 1
Diferencias de productividad Espafia

Productividad por hora trabajada en relacion
con Alemania

Indice (100 = Alemania)
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Fuente: CaixaBank Research, a partir de datos de Eurostat.



Anexo 2

Categorizacién de causas 6m

N° Causas de la baja productividad Categoria

1 Inexperiencia del personal Mano de obra

2 Personal nho comprometido Mano de obra

3 Ruptura de stock Materiales

4 Desorden de los EPPS y materiales obsoletos Materiales

5 Reparaciones Maquianrias

6 Equipos e instrumentos de trabajo en mal estado Maquinarias

7 Desorden y suciedad en el &rea de trabajo Medio ambiente

8 Inexistencia de sefialéticas en los areas de trabajo Medio ambiente

9 Formato de control de orden no establecidos Método

10 |Procesos no establecidos Metodo

11 Indicadores de trabajo no definidos Medicién
Estandarizacion de trabajo desfasado Medicién

12




Matriz de correlaciéon

P

Puntaje de
Influencia

13

13

13

47

13

13

15

13

51

13

N® MATRIZ DE CORRELACION
Causas que producen |a baja productividad
1 |Inexperiencia del personal 1
2 |Personal no comprometido 2
3 |Ruptura de stock 3
4 |Desorden de los EPPS y materiales obsoletos c4
5 |Reparaciones 5
6 |Equipos e instrumentos de trabajo en mal estado 6
7 |Formato de control de orden no establecidos 7 1
8 |Procesos no establecidos 8 1 1
9 |Desorden y suciedad en el drea de trabajo 9 5 5 5
10 |Inexistencia de sefialéticas en los dreas de trabajo C10 1 3 1
11 |Indicadores de trabajo no definidos C11 1 5 1
12 |Estandarizacion de trabajo desfasado c12 1 5 1

15

TOTAL




Estratificacion de causas

Anexo 4

Causas Frecuencia Area Porcentajes
Desorden y suciedad en el drea de trabajo 255
Desorden de los EPPS y materiales obsoletos 235
Formato de control de orden no establecidos 15
Indicadores de trabajo no definidos 15
Operacion 92%
Estandarizacidn de trabajo desfasado 15 P
Ruptura de stock 13
Equipos e instrumentos de trabajo en mal estado 13
Procesos no establecidos 13
Inexperiencia personal 13
Personal no comprometido 13 Gestidn 6%
Inexistencia de sefialeticas en los dreas de trabajo 13
Reparaciones 13 Mantenimiento 2%




100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

M Seriesl

Anexo 5
Diagrama de Estratificacion
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Anexo 6

Alternativa de priorizacion
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Anexo 7

Matriz de causa solucién para baja productividad

Herramientas de

Causas Causas ordenadas Origina Solucian o i
Ingenieria Industrial

Poco espacio Mas espacio

a Desorden y suciedad en el - — —

drea de trabajo Ausencias delimitados Delimitar
Acumulacion de los residuos Gestion de residuos
Las 5s
Acumulacidn de objetos Ordenar
Desorden de los EPPS y
c2

materiales obsoletos

Almacenamiento
deseadecuado

Ordenar el almacén




Anexo 8
Matriz de coherencia

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

;Como la implementacion de 1a metodologia
de las 55 incrementa la productividad en el
area de servicio en un taller electromecanica,
Pampas 20237

Determinar como 1a implementacion metodologia de
las 5s incrementa la productividad en el area de
servicio en un taller electromecanica, Pampas 2023.

La implementacion de la metodologia de las 3s
incrementa la productividad en el area de servicio en
un taller electromecanica, Pampas 2023.

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICAS

;Como la implementacion de la metodologia
de las 35 incrementa 1a eficiencia en el area
de servicio en un taller electromecanica
Pampas 20237

Determinar como la implementacion de la
metodologia de las 55 incrementa la eficiencia en el
area de servicio en un taller electromecinica, Pampas
2023

La implementacion de la metodologia de las 3s
incrementa 1a eficiencia en el area de servicio en un
taller electromecanica, Pampas 2023

Como la implementacion de la metodologia
de las 5s incrementa la eficacia en el area de
servicio en un  taller electromecanica
Pampas 20237

Determinar como la implementacion de la
mefodologia de las 3s incrementa la eficacia en el
area de servicio en un taller electromecanica, Pampas
2023

La implementacion de la metodologia de las 3s
incrementa la eficacia en un taller electromecanico,
Pampas 2023.




Matriz de Operacionalizacion

Anexo9

VARIABLE DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES | INDICADOE | FOEMULA ESCALA DE
CONCEFTUAL OPERACIONAL MEDICION
El autor Socconini (2019) :

INDEPENDIENTE: | .considera que el sisterna 55: Implementacion de la metodologia 53 en el drea de servicio de un taller mecanico; lo que implica las
38 faeilita Ia organizacion ditnensicnes de clasificacion, orden, limpiezz estandarizacion v la disciplina. (Considerando la
de un espacic de trabajo, aplicacién de cada una de las S como herramientas).

Metodologia de las | generando una disciplina NO APLICA

53 constante para obtener
mejoras en la
productividad del entomo
laboral a través de la
estandarizacion v
procedimientos de
limpieza v orden.

Gutiérrez (2014, afirma | La productividad se TRM

DEPENDIENTE: que '"La productividad | caleulard en funcion ETS = TP 100%
tiene que ver com los [ de los  calculos L

Productividad rezultados que ze obtienen | procedente de . Eﬁm.encm 1 | ETS: Eficiencia en los tiempos de servicio Razin
en el proceso o un | formulas Eficiencia los -Trte.mpns de TPM: Tiempo real de mantenimiento
sistemna, por lo  que | matematicas que servicie TFM: Tiempo programado de mantenimiento
incrementar la | corresponden a la
productividad es lograr | eficiencia en la Medicion: Diaria
mejores resultados | produccion v eficacia "
considerando los recurzos | en el cumplimiento ECT = oy % 100%
empleados para | de Trabajos. Eficaci ol ECT: Eficacia en el cumplimiento de trabajos
generarlos” (p.21) . icatid S8 €| Ne RAT: Nimero de requerimientos atendidos a | Razén

Eficacia cumplimiento "
. Btmpo
de Trabajos

N TRA: Nimerc total de requerimientos
atendidos
Medicion: Diaria




Anexo 10

Formato de auditoria 5s

Empresa : Metalmecanico Palomino
Area ; Taller Mecanico Afio: 2023
Responsable: Anali Marleni Huachaca Pacheco Mes:
Sistema de puntuacién bs* T Pume  [porcenn]
Clasificar
1 No cumple el 100% Ordenar
2 Un 25% de cumplimiento Limpieza
3 EI50% de cumplimiento Estandarizar
4.Un 75% de cumplimiento Disciplin:

5 Cumple el 100%

item 12 s Separar y eliminar innecesarios 1 p 3 4 5
1 ¢El area de trabajo esta libre de elementos innecesarios?
2 ¢Los materiales de limpieza se encuentran correctamente identificados ?
3 ¢Los pasillos estan libres de obstaculos?
4 ¢Las herramientas que se buscan son faciles de encontrar?

item 22 s Situar e identificar necesarios 1 2 3 4

o

1 ¢Los botes de basura estan en el lugar designado para cada desperdicio?

¢Las estanterias estan los loguares adecuados y debidamente identificadas?
¢Las herramientas y materiales estan ubicados correctamente?

¢;Hay sefialéticas, que favorecen un menor tiempo de localizacion de las cosas?

Slw|rn

item 32 s Suprimir la suciedad 1 2 3 4 5
1 ¢Las herramientas y equipos de trabajo se encuentran limpias y en buenas condiciones?
2 ¢El ambiente de trabajo como los pisos estan libres de basura y componentes inservibles?
3 ¢Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida?
4 ¢Existe personal responsable de supervisar las operaciones de limpieza?

item 4s Estandarizar 1 2 3 4

ol

1 |¢Se préctica el control visual?

¢Los instructivos y procedimientos de orden y limpieza estan constantemente actualizados?

¢Las 3 primeras S se mantienen debidamente?
¢ Se utiliza una lista de verificacion periédica para sistematizar los métodos de las 5s?

Mlw| N

item 5% s Disciplina 1 2 3 4 5
1 ¢Se cumple los programas de 5s establecidos?
2 ¢El &rea de taller cumple con los procedimientos de Is 5s y se haces sus seguimientos?
3 ¢Los procesos de trabajo son conocidos y respetados?
4 ¢El personal se encuentra capacitado para realizar los trabajo de orden y limpieza?



Anexo 11

Formato de registro de Eficiencia

REGISTRO DE EFICIENCIA

ELABORACION Anali Marleni Huachaca Pacheco Formula:
a Pre-Test A4 4l . o
METOD |—'| -|| qrT Medicién: Diaria
©Obo Pos-Test ) B
TRM(minutos) TPM (mimutos)
Mes Fecha Eficiencia % Promedio

Tiempo real de
Manteniemnto

Tiempo Programado g
Mantenimiento




Anexo 12

Formato de registro deficacia

REGISTRO DE EFICACIA

INDICADOR Anali Marleni Huachaca Pacheco Formula:

434 =

Pre-Test J s

METODO F T J_ Medicion: Diaria
Pos-Test 434 =
N° RAT N° TRA
MES FECHA Numero de Numero total de Eficacia% Promedio
requerimientos requerimientos

atendidos a tiempo atendidos




Anexo 13

Formato de registro de Productividad

REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD

EMPRESA Electormecanica Palomino P
— — ARo: 2023
AREA Taller mecanico
INDICADOR Productividad Formula:
ELABORACION Anali Marleni Huachaca Pacheco ”_ O OO0 E & OO ARG CE
Pre-Test
METODO Pos -Test

Mes Fecha Eficiencia 26 Eficacia %o Productividad2o Promedio




Anexo 14

Matriz de calificacidon para la evaluacion de 5s

Matriz de calificacion para Clasificar

ITEM

2

3

4

5)

¢El area de trabaj
esta libre de
elementos
innecesarios?

El 100% del area d

trabajo no estan

libres de elemento
innecesarios

trabajo estan libre

El 25% del area d

de elementos
innecesarios

El 50% del area d¢
trabajo estan libreg
de elementos
innecesarios

El 75% del area d
trabajo estan libre
de elemntos
inncesarios

trabajo estan libre

El 100% del area d

de elemntos
inncesarios

¢Los materiales d
limpieza se
encuentran

correctamente
identificados ?

El 100% de
materiales que no
se va utilizar se tir

trabajo estan libre

El 25% del area d

de elementos
innecesarios

El 50% del area de
trabajo estan libreg
de elementos
innecesarios

El 75% del area d
trabajo estan libre
de elemntos
inncesarios

El 75% del area d
trabajo estan libre
de elemntos
inncesarios

¢Los pasillos estd
libres de
obstéaculos?

El 100% de los
pasillos no estan
libres de obstaculo

El 25% los pasillo
estan libres de
obstaculos

El 50% los pasillog
estan libres de
obstaculos

El 50% los pasillo
estan libres de
obstaculos

El 50% los pasillg
estan libres de
obstaculos

slLas
herramientas qusg
se buscan son

El 100% de las
herramientas que
se buscan no son

El 25% de las
herramientas que
se buscan son

El 25% de las
herramientas que s
buscan son faciles d

El 25% de las
herramientas qug
se buscan son

El 25% de las
herramientas queg
se buscan son

faciles de ) . ) faciles de
faciles de encontrgfaciles de encontrg encontrar faciles de encontrg
encontrar? encontrar
Matriz de calificacion para Orden
ITEM 1 2 3 4 5

¢Los botes de
basura estan en ¢
lugar designado
para cada
desperdicio?

El 100% de los botes
basura no estan en Ig

para cada desperdici

luagares designados

El 25% de los botg
de basura no esta
en los luagares
designados para
cada desperdicio|

El 50% de los botes d
basura no estan en Iq
luagares designadog
para cada desperdici

El 75% de los bote

de basura no estan

en los luagares

designados para caqg

desperdicio

El 100% de los bot

de basura no esta
en los luagares
designados para
cada desperdicio

¢Las estanteria

estan los loguare
adecuados

y debidamente

identificadas?

estanterias no estan ¢
los lugares adecuadd

El 100% de las

y debidamente
identificadas

El 25% de las
estanterias estan
en los lugares
adecuados
y debidamente
identificadas

El 50% de las
estanterias estan er
los lugares adecuadd

y debidamente
identificadas

El 75% de las
estanterias estan e
los lugares
adecuados
y debidamente
identificadas

El 100% de las

estanterias estan €
los lugares
adecuados

y debidamente
identificadas

¢Las herramientd
y materiales esta

El 100% de las
herramientas y
materiales no estan

El 25% de las
herramientas y
materiales estan

El 50% de las
herramientas y
materiales estan

El 75% de las
herramientas y
materiales estan

El 100% de las
herramientas y
materiales estan

ubicados bicad bicad bicad bicad bicad
ubicados ubicados ubicados ubicados ubicados
correctamente?
correctamente correctamente correctamente correctamente correctamente
¢Hay sefialéticag No hay sefialéticas, Hay algunas Si hay sefialéticag

que favorecen u
menor tiempo de|
localizacion de |g

cosas?

que favorecen un

menor tiempo de

localizacién de las
cosas

sefialéticas, que

favorecen un menor

tiempo de localizaci6
de las cosas

que favorecen un

menor tiempo de

localizacion de la
cosas




Matriz de calificacién para Limpieza

ITEM

1

2

3

4

5

¢Las herramientas
equipos de trabajo s
encuentran limpias \
en buenas
condiciones?

El 100% de las
herramientas y
equipos de trabajo n
se encuentran limpia
ni en buenas
condiciones

El 25% de las
herramientas y
equipos de trabajo|
se encuentran
limpias y en buena
condiciones

El 50% de las
herramientas y
equipos de trabajg
se encuentran
limpias y en bueng
condiciones

El 75% de las
herramientas y
equipos de trabajg
se encuentran
limpias y en bueng
condiciones

El 100% de las
herramientas y
equipos de trabajo
se encuentran
limpias y en buena
condiciones

¢ El ambiente de
trabajo como los pisd
estan libres de

El 100% del ambient]
de trabajo como los

pisos no estan libreg

El 25% del ambient
de trabajo como log
pisos estan libres d

El 50% del ambien
de trabajo como lo
pisos estan libreg

El 75% del ambien
de trabajo como lo
pisos estan libreg

basuray de basuray basuray de basuray de basuray basuray
componentes componentes componentes componentes componentes componentes
inservibles? inservibles inservibles inservibles inservibles inservibles

El 100% del ambien

pisos estan libres d

de trabajo como log

¢Los planes de
limpieza se realizar
en lafecha

El 100% de los plang

de limpiezano se

realizan en la fechd

de limpieza se
realizan en la fech

El 25% de los plang

de limpieza se
realizan en lafech

El 50% de los plang

El 75% de los plan
de limpieza se
realizan en la fech

El 100% de los plan

de limpieza se
realizan en la fechg

establecida ? establecida establecida establecida establecida establecida
Matriz de calificacion para Estandarizacion
ITEM 1 2 3 4 5

¢ Se préctica el contr{ N

visual?

o se préactica el contr
visual

se aplican al 25%

se aplican al 50%

se aplican al 75%

se aplican al 100%

¢Los instructivos y
procedimientos de
ordeny limpieza
estan
constantemente
actualizados ?

estan constantemente

El 100% de los
instructivos y
procedimientos de
orden y limpieza no

actualizados

ordeny limpieza est§

El 25% de los
instructivos y
procedimientos de

constantemente
actualizados

El 50% de los
instructivos y
procedimientos de

ordeny limpieza esta

constantemente
actualizados

El 75% de los

instructivos y
procedimientos de
ordeny limpieza
estan constantement
actualizados

El 100% de los
instructivos y
procedimientos de
ordeny limpieza est§
constantemente
actualizados

¢Las 3primeras S §
mantienen
debidamente?

El 100% de las 3 S
primeras no se
mantienen
debidamente

primeras se mantiene

El 25% de las 3S

debidamente

EI 50% delas 3S

primeras se mantiene

debidamente

El 75% delas 3 S
primeras se
mantienen

debidamente

El 100% de las 3 S|
primeras se mantiene|
debidamente

¢ Se utiliza una lista
verificacion periédic
para sistematizar lo
métodos de las 5s7]

No se utiliza unalista d

verificacion periédica
para sistematizar los
métodos de las 5s

Si se utiliza una lista
verificacién periédicd
para sistematizar log
métodos de las 5s

Matriz de calificacion para Disciplina

ITEM

2

3

¢ Se cumple los
programas de 5s
establecidos?

No se aplican

Se aplican al 25%

Se aplican al 50%

Se aplican al 75%

Se aplican al 100%

¢El area de taller
cumple con los
procedimientos de I
5s y realizan sus
seguimientos?

El 100% del area dg
taller no cumple con|
os procedimientos d

Is 5s y se haces su

seguimientos

p

El 25% del area de
taller cumple con log
rocedimientos de Is §

y se haces sus
seguimientos

El 50% del area de
taller cumple con lo
procedimientos de |

5s y se haces sus
seguimientos

El 75% del area de tall
cumple con los

procedimientos de Is §

y se haces sus
seguimientos

El 100% del area de|
taller cumple con loqg
procedimientos de Is §
y se haces sus
seguimientos

¢Los procesos de
trabajo son conocido|
y respetados?

El 100% de los
procesos de trabajo|
no son conocidos y

respetados

El 25% de los proces

conocidos y respetad

de trabajo son

El 50% de los

procesos de trabajq

son conocidos y
respetado

El 75% de los proces
de trabajo son
conocidos y respetad

El 100% de los
procesos de trabajo sq
conocidos y respetad

¢ El personal se
encuentra capacitad
para realizar los
trabajo de ordeny
limpieza?

El 100% del persong
no se encuentra
capacitado para

realizar los trabajo d
ordeny limpieza

El 25% del personal

para realizar los trabaj

encuentra capacitadd

de orden y limpieza

El 50% del persona
se encuentra
capacitado para
realizar los trabajo d
ordeny limpieza

El 75% del personal
encuentra capacitadg
para realizar los trabaj

de orden y limpieza

El 100% del personal
encuentra capacitadd
para realizar los trabaj
de orden y limpieza




Anexo 15

Certificado de validez de experto 1

CERTIFICADO DE VALIDEZ
I DATOS GENERALES:
1. Apellidos y Nombres del validador: DIAZ DUMONT JORGE RAFAEL
DNI: 08698815
Teléfono: 999140920
Grado académico: DOCTOR
Institucion donde labora: UNAT
Profesién del validador: INGENIERO INDUSTRIAL

N oA WN

Nombre del instrumento: Registro de eficiencia, Registro de eficacia, Registro de productividad y
Check list — auditoria 5s.

8. Titulo de la investigacion: “IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5°S PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA SERVICIO EN EL TALLER
ELECTROMECANICA PALOMINO PAMPAS, 2023

9. Autor del instrumento: HUACHACA PACHECO ANALI MARLENI

1L ASPECTOS DE VALIDACION:
Marcar con una X segiin su evaluacién

Puede
INDICADORES CRITERIOS . Cumple
mejorarse

. Claridad Estd formulado con I?nguaje cientifico, técnico propio del estudio X

del fen6meno a estudiar.

e La realidad del fen6meno estd analizada tal cual es, minimizando

2. Objetividad S X

algiin tipo de sesgo.
3. Actualidad Adecuado al avance de la ciencia y la tecnologia. X
4. Suficiericia Considera suficientes factores y/o aspectos necesarios para analizar X

el fenémeno observado.
5. Intencionalidad | Orientado al fenémeno especifico estudiado. X
6. Consistencia | Fundamentado en teorias, protocolos ya estandarizados. X
7. Ocherencia E)us‘u: una -loglcu en la secuencialidad en los pasos a seguir al X

analizar el fenémeno.
8. Metodologia L.a eslral.egm p da en el instr ) responde al propésito del

diagnéstico
9. Pertinencia El instrumento es funcional para el propésito de la investigacion.

OPCION DE APLICABILIDAD SIEMPRE QUE CUMPLA COMO MINIMO CON 6 CRITERIOS
Marque con una X
APLICABLE
APLICABLE X DESPUES DE NO APLICABLE *
MEJORAR

et Diaz Dumont (PhD}
NVESTIGADOR CEACIA ¥ TECNOLOOMA
SINACYT « REGISTRO REGINA 15507

Firma y Sello del experto informante

Fuente: Certificado de Validez, Autor (Diaz, Ledesma, Tito, Diaz, 2023)
* Si no considera aplicable explicar en una hoja las razones
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Certificadode validez de experto 2

CERTIFICADO DE VALIDEZ

L DATOS GENERALES:

1: Apellidos y Nombres del validador: ALVAREZ REYES JULIO CESAR
DNI: 19098422

Teléfono: 956038056

Grado académico: MAESTRO EN INGENIERIA DE SISTEMAS
Institucién donde labora: UNAT

Profesion del validador: INGENIERO INDUSTRIAL

o B o= D

Nombre del instrumento: Registro de eficiencia, Registro de eficacia, Registro de productividad y
Check list — auditoria 5s.

8. Titulo de la investigacion: “IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5°S PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA SERVICIO EN UN TALLER
ELECTROMECANICA, PAMPAS 2023

9. Autor del instrumento: HUACHACA PACHECO ANALI MARLENI

IL ASPECTOS DE VALIDACION:

Marcar con una X segitin su evaluacion

Puede
INDICADORES | CRITERIOS Cumple
mejorarse

1. Claridad Esluv 10|"muludo con Alengunje cientifico, técnico propio del estudiol X

del fenémeno a estudiar.
2. Obietividad La realidad del fenémeno estd analizada tal cual es, minimizando X
= jeavida algiin tipo de sesgo.
3. Actualidad Adecuado al avance de la ciencia y la tecnologia. X
4. Suficenei C0n§xdera SllﬁCllCnlCS factores y/o aspectos necesarios para X

analizar el fenémeno observado.
5. Intencionalidad | Orientado al fenémeno especifico estudiado. X
6.  Consistencia Fundamentado en teorfas, protocolos ya estandarizados. X
7.  Coherencia Exis.tc una lég‘}ca en la secuencialidad en los pasos a seguir al X

analizar el fenémeno.
8. Metodologia La e§tra(x’:g|§1 planteada en el instrumento responde al propésito X

del diagnéstico
9. Pertinencia El instrumento es funcional para el prop6sito de la investigacion. X

OPCION DE APLICABILIDAD SIEMPRE QUE CUMPLA COMO MINIMO CON 6 CRITERIOS
Marque con una X
APLICABLE APLICABLE
X DESPUES DE NO APLICABLE *
MEJORAR

, //
Ms. lng'. Julio/ C’ésar Alvarez Reyes
Docente - UNAT

Firma y Sello del experto informante

Fuente: Certificado de Validez, Autor (Diaz, Ledesma, Tito, Diaz, 2023)
* 8i no considera aplicable explicar en una hoja las razones
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Certificado de validez de experto 3

CERTIFICADO DE VALIDEZ
L DATOS GENERALES:
I Apellidos y Nombres del validador: MONTOYA CARDENAS GUSTAVO ADOLFO
2. DNI: 07500140
3 Teléfono: 992771824
4. Grado académico: MAGISTER
5: Institucién donde labora: UNAT
6. Profesion del validador: INGENIERO INDUSTRIAL
T Nombre del instrumento: Registro de eficiencia, Registro de eficacia, Registro de productividad y

Check list — auditoria Ss.
8. Titulo de la investigacion: “: IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA DE LAS 5°S PARA

INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA SERVICIO EN UN TALLER
ELECTROMECANICA, PAMPAS 2023”
9, Autor del instrumento: HUACHACA PACHECO ANALI MARLENI

IL ASPECTOS DE VALIDACION:
Marcar con una X segtin su evaluacion

Puede
INDICADORES CRITERIOS . Cumple
mejorarse

. Claridad Estd formulado con lenguaje cientifico, técnico propio del estudio del X
fenémeno a estudiar.
La realidad del fené std lizada tal cual es, minimizando algin ti

2. Objetividad a realidad del fenémeno estd analizada tal cual es, minimizando algin tipo X
de sesgo.

3. Actualidad Adecuado al avance de la ciencia y la tecnologia. X

& Siificiencia (.?nnsidera suficientes factores y/o aspectos necesarios para analizar el X
fenémeno observado.

5. Intencionalidad | Orientado al fenémeno especifico estudiado. X

6. Consistencia Fundamentado en teorias, protocolos ya estandarizados. X

7. ' Coheréncia Existe una l6gica en la secuencialidad en los pasos a seguir al analizar el X
fenémeno.

8. Metodologia I.‘a esm!tegia planteada en el instrumento responde al propésito del X
diagnéstico

9. Pertinencia El instrumento es funcional para el propésito de la investigacion. X

OPCION DE APLICABILIDAD STEMPRE QUE CUMPLA COMO MINIMO CON 6 CRITERIOS
Marque con una X

APLICABLE
APLICABLE X DESPUES DE NO APLICABLE *
MEJORAR

e —
MONTOYA CARDENAS
INGENIERO INOUS TRIAL
Rag CIF N' 144806

Firma y Sello del experto informante

Fuente: Certificado de Validez, Autor (Diaz, Ledesma, Tito, Diaz, 2023)
* 8i no considera aplicable explicar en una hoja las razones
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Autorizacion del taller

CARTA DE AUTORIZACION
A quien comresponda

Yo José Rodolfo Palomino de la Cruz con DNI N°71373294, ocupando el cargo de
Gerente general del taller ELECTROMECANICA PALOMINO registrada con numero de
RUC 10713732945 ubicado en Jr. Mariscal Caceres - Pampas Tayacaja, suscribo que:

La Srta. Anali Marleni Huachaca Pacheco identificado con DNI N°71885228, estudiante
de la camrera de Ingenieria Industrial en la Universidad Nacional Auténoma de Tayacaja
“Daniel Hemandez Morillo . Esta autorizada para Ia recoleccion de informacion necesaria
del taller a fin de desarrollar su investigacion de tesis.

Que lleva por titulo “implementacion de la metodologia de las 5°S para incrementar la
productividad en el area de servicio en un taller de Electromecanica, Pampas 2023”.

Se expide el presente documento para fines correspondientes.

Pampas, 5 de septiembre del 2023

Atentamente,

GERENTE GENERAL
RUC: 10713732045

Palomino de la cruz José Rodoifo
Gerente general del taller electromecanica
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AM -5S Implementacion 5’s 01

Propésito:

El propdsito con el que se esta realizando este manual es orientar a todo el

personal involucrado en la implementacion de la herramienta 5s de la misma

forma a la alta gerencia que asumiran un rol de facilitadores en el interior del

area de servicio motivando al personal para garantizar el objetivo del programa,

ademas de ello se proporciona lineamientos de las actividades a desarrollar para

ello se alcanza los siguientes objetivos mencionados:

Adoptar una cultura laboral basado en compromiso, responsabilidad,

orden y disciplina para mejorar la productividad del taller electromecanico.
Organizar y estandarizar los espacios de trabajo.

Desarrollar un ambiente laboral agradable, seguro y que este mejore

continuamente el desempefio de las actividades a diario.

Responsabilidades:

Alta Gerencia: Brindar todos los recursos y financiamiento necesarios
para la implementacion de este manual.

Comité 5°S: Realizar el seguimiento adecuado a este manual descrito,
planificar y desarrollar las actividades 5°s asi como revisarlas y aprobarlos
y proponer mejores.

Jefe de taller: Encargado de inspeccionar las actividades 5°S al personal

encargado de implementar las 5s.

Elaborado por: Anali Marleni Huachaca Pacheco Revisado por: Comité
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AM -5S Implementacion 5’s 01

Introduccion

La metodologia de las 5’s es una herramienta de trabajo que tuvo sus inicios en
Japédn, se basa en los principios de aumento de la productividad tiene el fin de
optimizar los espacios de trabajo creando un ambiente laboral mas amigable con
los colaboradores para llegar a ser mas eficientes con sus labores dentro del
taller.
Las fases que conforman el sistema 5s son las siguientes:

e Seiri (Seleccionar)

e Seiton (Organizar)

e Seiso (Limpiar)

e Seiketsu (Estandarizar)

e Shitsuke (Autodisciplina)
El método 5s propone un trabajo mas eficiente y productiva y se centra en la
organizacioén de los objetos de manera que el trabajador realice sus actividades
mas eficientemente y adopte mejores practicas de trabajo. Muchas empresas
alrededor de todo el mundo ya han adoptado esta metodologia con resultados
sobresalientes. Sin embargo, para lograr estos resultados, todo comienza con
la sensibilizacion de los colaboradores.
Este el manual descrito trata de dar las pautas para entender e implantar las 5s
manteniendo un sistema de orden y limpieza en el taller. Para ello, tras una
introduccion breve todo sobre la metodologia y sus origenes, a continuacion, se

detalla los conceptos fundamentales de las 5S.

Elaborado por: Anali Marleni Huachaca Pacheco Revisado por: Comité
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Metodologia 5s

1

Se procedera a detallar las definiciones de cada s:

Seiri (Clasificar):

Esta fase se centra primordialmente en separar lo necesario de lo innecesario,
descartar elementos que no sirven en al area de trabajo para ello se necesitara
uso de identificador tal como es la tarjeta roja con la finalidad de desechar lo que
no sirve y los demas segun lo que corresponda.

¢En qué consiste?
v' Seleccionar elementos que sirven para el trabajo.
v" Mantener lo que se necesita y desechar o reciclar todo aquello que sea
ocupe espacio de trabajo.
v' Separar los elementos que se utilizan de acuerdo con su frecuencia de
uso.

¢ Como realizarlo?
» Realizar registro fotografico

» Establecer criterios de clasificacion y evaluacion de elementos
« Implementacion de desecho o tarjetas rojas
« Informe de las tarjetas rojas
Después de haber realizado la clasificacion de los elementos, se procede a

ubicarlos segun su frecuencia de uso.

Elaborado por: Anali Marleni Huachaca Pacheco Revisado por: Comité
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Beneficios que implicar cumplir la primera s:

v' Eliminacion de objetos y elementos incensarios.

v" Mejor aprovechamiento del espacio util en el centro de trabajo.
v" Mejor ubicacion de las herramientas.
v

Facilita el control visual de refacciones que vayan agotando.

Seiton (Ordenar):

Esta fase consiste en organizar los elementos clasificados en la primera fase,
aqui se debe establecer el modo en que deben ubicarse de manera que se facil
encontrar lo que se busca y al utilizarlos devolverlos a su sitio inicial.

¢En qué consiste?
v" Determinar un sitio adecuado para cada elemento que se va a utilizar en
el area de trabajo, para facilitar su ubicacion.
v' Simplificar la busqueda rapida de los elementos que se requieran en ese
momento para realizar el trabajo.
v" Cuando todo este ordenar hacer la limpieza tendréa mas facilidad y
seguridad.

¢ Como realizarlo?

v" Se debe colocar y distribuir las cosas en el lugar que les corresponde.
v" Mantener la ubicacion de los objetos de manera que se pueda acceder a

ellas facilmente.

Elaborado por: Anali Marleni Huachaca Pacheco Revisado por: Comité
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v’ La rapida localizacion permitira tener facil mas tiempo a tu disposicién, en
el momento que se necesiten.

Implementacion de la segunda s

ANTES; DESPUES

g

Beneficios:
v Lograr reducir los tiempos de busqueda de herramientas.
v Eliminar el tiempo perdido en la busqueda de herramientas.
v" Prevenir posibles escaseces de refacciones en el almacén.

v Contar un control visual que identifique herramientas y materiales

Seiso (Limpieza):
Esta tercera fase se centra en la limpieza de los espacios de trabajo eliminando
polvos, suciedad y cualquier otro contaminante para ello se identifica y se elimina
las fuentes de suciedad.
¢En qué consiste?
v" Consiste en eliminar la causa raiz de cualquier tipo de fuente de
contaminacion.
v Incorporar la limpieza como parte del trabajo cotidiano volviéndolo
rutinario.
v' Se puede realizar en tres etapas: limpieza del area individual, limpieza de

areas comunes Yy limpieza de areas dificiles.

Elaborado por: Anali Marleni Huachaca Pacheco Revisado por: Comité







