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RESUMEN

El estudio de la “Implementacion de la metodologia 5s para mejorar la productividad del
servicio del taller automotriz Multicarr Arzapalo EIRL Huancayo, 2024, ha presentado como
proposito principal, implementar el método de las 5s para la mejora de la productividad.
Respecto a la metodologia, se utilizo el método cientifico, los métodos deductivo e inferencial,
para el desarrollo del estudio con enfoque cuantitativo, de tipo aplicada, con alcance aplicativo;
gue present6 un disefio general experimental, y especifico preexperimental, con una poblacién
de 52 reportes semanales de productividad y la muestra de 32 reportes, donde fueron
seleccionados de forma no probabilistica; también, los instrumentos utilizados del cuestionario
para la medicion del método 5s y la guia de registro documental para la productividad. En los
resultados del estudio se hall6 que la productividad del servicio de la empresa mejoré en
25.65%, donde en el pretest la productividad fue 1.9248 y en el postest fue 2.4185, asi como
las mejoras en los niveles de eficacia con 9.19%, en la eficiencia con 15.71%, y la efectividad
con 26.29%; asimismo; en la comprobacion inferencial de las hipétesis se revelaron que la
mejora es significativa ya que en las pruebas estadisticas mediante la T de Student se hallaron
gue en todos los casos el p-valor es menor a 0.05, por lo que se han rechazado las hipétesis de
nulidad. En el estudio se concluy6 que la aplicacién del programa basado en las 5s ha generado

mejoras significativas en la productividad de la empresa de estudio.

Palabras clave: Productividad, Método 5s, Eficacia, Eficiencia, Efectividad.
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ABSTRACT

The study titled "Implementation of the 5S methodology to improve productivity in the
automotive service of Multicarr Arzapalo EIRL workshop, Huancayo, 2024," has the main
purpose of implementing the 5S method for productivity enhancement. Regarding the
methodology, the scientific method was employed, along with deductive and inferential
methods, to develop the study with a quantitative approach, applied type, and practical scope.
The study presented a general experimental design and a specific pre-experimental design, with
a population of 52 weekly productivity reports and a sample of 32 reports selected non-
probabilistically. The instruments used included a questionnaire for measuring the 5S method
and a documentation recording guide for productivity. The study results indicated that the
productivity of the company's service improved by 25.65%, where the pretest productivity was
1.9248 and the posttest was 2.4185. Additionally, improvements were observed in effectiveness
levels by 9.19%, efficiency by 15.71%, and effectiveness by 26.29%. Furthermore, in the
inferential hypothesis testing, it was revealed that the improvement is significant since
statistical tests using Student's T showed that in all cases, the p-value is less than 0.05, leading
to the rejection of the null hypotheses. The study concluded that the application of the program
based on the 5S methodology has generated significant improvements in the company's

productivity.

Key words: Productivity, 5S Method, Efficiency, Efficacy, Effectiveness.
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INTRODUCCION

Ante los desafios de la exigencia competitiva en el sector empresarial, hace necesarios que las
diferentes organizaciones desarrollen estrategias y enfoques orientados en la mejora de sus
actividades, se mas productivos por lo que se hacen necesarios esfuerzos conjuntos que ayuden
a que se alcancen las metas planteadas, de acuerdo al Banco Mundial (1) el crecimiento
productivo en los diferentes sectores para Latinoamérica se ha pronosticado una recuperacion
economica del 2,4% para el 2024, lo que da un realce en que muchas empresas se preparen ante
los eventos de los cambios y eventos que se tienen en la globalizacion, la informalidad, la
inflacion y otros aspectos sociales deben prevenirse con acciones que sean proactivas donde se
fomenten acciones estratégicas que permitan desarrollar oportunidades y disminuir los efectos

de las amenazas del entorno exterior.

Para ello, en el presente estudio, se ha orientado como filosofia de mejora en la metodologia 5s
el cual es uno de los pilares de cambios y bases para la implementacion de otras mejoras
acciones en la filosofia del pensamiento “lean” el cual se orienta a la disminucién de los
desperdicios en tiempo, recursos, procesos, actividades, entre otros elementos (2), motivo por
el cual se plantea que la metodologia 5s ayuda en que se mejoren los niveles de la productividad
del servicio que se tiene en la empresa del taller automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, donde,
por medio de la implementacién de las 5s, se pueden establecer aspectos esenciales y
desarrollados para que se sientan las bases de la mejora en la empresa y se pueda contribuir en

la productividad del servicio del taller automotriz.

Para la estructuracion del estudio, se han considerado los cinco elementos esenciales de la
metodologia 5s, basados en la mejora, donde cada uno de dichos elementos sostiene un rol vital
en el establecimiento de un entorno laboral eficiente y motivador para el desempefio del

personal. Asimismo, este estudio se ha organizado en varios capitulos siguientes:

En el capitulo I, se establecio el planteamiento del estudio, donde se abordd el planteamiento
del problema desde una perspectiva de lo general hacia lo especifico, partiendo de datos
internacionales, nacionales y del contexto local de la empresa en estudio, asi como la
formulacion de las interrogantes o problema de estudio en su base general y especifica, y los
objetivos correlativos. Luego, se plantearon la justificacion del estudio considerandose el
panorama tedrico, préactico, social, econémico, ambiental, y metodolégico; asimismo, se
plantearon las hipotesis del estudio, y la operacionalizacién de las variables para la comprension
adecuada de la estructura de sus dimensiones e indicadores para poder operar las variables y asi

generar datos para la investigacion.
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En el capitulo Il, se abordd el marco tedrico, en donde se ha desarrollado los antecedentes
relevantes para la investigacién sean internacionales, asi como nacionales y locales; ademas,
las bases tedricas que dan un soporte en el estudio sobre la naturaleza de las variables y sus
teorias asociadas, organizando el conocimiento para la comprension de las teorias, Y,

finalmente, la definicion de los términos principales que se emplean en el estudio.

En el capitulo Ill, se ha establecido la metodologia del estudio, considerandose el tipo de
métodos empleados para el estudio, el tipo de investigacion, nivel y disefio; asimismo, el calculo
de la muestra a partir de la poblacién del estudio, asi como los instrumentos en su confiabilidad
y validez aceptables, para lo cual, también, se desarrollaron el método y materiales necesarios

para poder desenvolver las etapas de la investigacion.

En el capitulo 1V, se abarco los resultados del estudio, donde en primer lugar, se ha
diagnosticado el caso de la empresa considerandose desde la descripcion general, el
organigrama, el diagrama de procesos, el analisis por Ishikawa, la contabilizacion de causas, el
analisis de Pareto, la estratificacion y definicion de alternativas; en segundo lugar se
interpretaron los resultados estadisticos desde la parte descriptiva partiendo desde los resultados
por variable y dimensiones; y, en tercer lugar, la realizacion de la comprobacién de las hipotesis
del estudio por medio de las diferentes herramientas para la estadistica inferencial usandose el
programa del SPSS, asi como la posterior discusion de resultados, donde se comparan en
similitudes y diferencias con otros estudios antecedentes al desarrollado, la relevancia de los
hallazgos frente a la teoria, asi como el aspecto de la propuesta de solucion aplicada en la

empresa.

En las partes subsiguientes, se desarroll6 las conclusiones y las recomendaciones, donde se ha
establecido las conclusiones que concuerdan y se respondan con los objetivos de la
investigacion, asi como las recomendaciones respectivas a las autoridades y miembros de la

empresa en estudio.

En los aspectos finales del presente estudio, se muestran las referencias bibliograficas de
acuerdo con lo establecido por el reglamento de investigacion que las autoridades universitarias
han designado, asi como los anexos respectivos que dan el adecuado soporte de la investigacion

presente.
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CAPITULOI.
PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO

1.1 Planteamiento del Problema

En el contexto internacional la productividad en el servicio del rubro del mantenimiento
vehicular se ha encontrado afectado por el crecimiento que se tienen de los costos de las piezas
en repuestos que segun La Camara (3) los repuestos subieron en 17,59% sus costos y autopartes
en 3,24% al 2022; también, para la Revista Centro Zaragoza de Espafia (4), se estimé que la
cabina convencional de pintado de un taller mecanico deberia tener una capacidad de hasta 5
vehiculos en una jornada de 8 horas, pero en muchos talleres se tienen un ciclo de cabina menor
a 1,6 horas, teniendo menor productividad del servicio, donde se afecta la satisfaccion del
cliente, la confianza, puntualidad, rapidez y costes.

En Latinoamérica, el crecimiento productivo se pronosticd que se redujo en 1,3% al 2023, y
tendra una recuperacién de 2,4% al afio 2024 (1). Por su parte, Dounce (5) expresé que cerca
del 35% son costos de mantenimiento o conservacion en las empresas de manera general. En
Latinoamérica, el Per( posee un menor nivel de productividad laboral media con crecimiento
cerca al 0%. Segin Gémez-Marquez et al. (6), aunque la demanda sea constante en los Gltimos
afos el ingreso que generan los talleres automotrices ha ido en disminucion de sus ingresos,
siendo la causa el tiempo excesivo que se llevan sus trabajadores en brindar el mantenimiento

correctivo a las unidades vehiculares.

En el aspecto nacional, para la Asociacion Automotriz del Pert (AAP) (7), ha informado que
del 2021 a 2022 los precios de lubricantes aumentaron en 15,47%, lo que afecta el costo de
reparaciones con un incremento del 5,56% y mantenimiento general en 4,99%; mientras que
los repuestos y lavado de vehiculos aument6 en 2.4% (neumaticos en 3,6%, filtros en 2,4% y
lavado en 1,7%), lo cual ha afectado los costes de servicio y su productividad en el
mantenimiento. Seguin Cuba et al. (8), las afectaciones de la productividad en el Pert son
ocasionadas por factores del entorno como: la inestabilidad politica, econdmica, decrecimiento

de inversion, aumento de costes, inflacion, entre otras afectaciones del entorno.

En la empresa del taller automotriz “Multicarr Arzapalo E.LR.L.”, opera en la ciudad de
Huancayo, donde realiza servicios como reparacion vehicular, conversion a GLP y GNV,
afinamiento electronico, balanceo, analisis de gas, mantenimiento preventivo, analisis eléctrico
y electronico, mecénica en general, reparaciéon de motores, suspension y direccion, y
mantenimiento de frenos y pastillas. Los reportes acerca de la productividad muestran una

disminucidn en la cantidad de atenciones de servicio, ocasionando demoras, lo cual implicaba
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una menor cantidad de productividad medida en ingresos dinerarios por ventas de servicios de

mantenimiento vehicular, esto se observa en el grafico siguiente.

Tabla 1. Calculo de la productividad de la medicién del servicio.

Semana Inggﬁfgsde Cpc;ztgulzci:\t/c())rses Productividad

S1 20,260.56 7,977.84 20260.56 / 7977.84 = 2.54
S2 15,800.19 9,986.06 15800.19 / 9986.06 = 1.58
S3 19,911.98 8,919.34 19911.98/8919.34 = 2.23
S4 19,260.34 10,901.00 19260.34 /10901 = 177
S5 22,012.11 9,406.93 22012.11/9406.93 = 2.34
S6 16,472.58 11,646.87 16472.58 / 11646.87 = 141
S7 15,464.47 8,867.39 15464.47 1 8867.39 = 1.74
S8 19,315.32 9,554.70 19315.32/9554.7 = 2.02
S9 17,283.98 12,150.24 17283.98/12150.24 = 1.42
S10 20,414.48 12,293.05 20414.48 / 12293.05 = 1.66
S11 19,263.59 8,914.20 19263.59/8914.2 = 2.16
S12 19,867.42 10,103.65 19867.42 /10103.65 = 197
S13 17,719.17 8,217.93 17719.17/8217.93 = 2.16
S14 16,214.65 9,405.79 16214.65/9405.79 = 1.72
S15 18,205.29 8,044.69 18205.29 / 8044.69 = 2.26
S16 16,060.17 8,914.05 16060.17 / 8914.05 = 1.80

18,345.39 9,706.48 1.92

Nota. Los detalles de ingresos y costo de factores se observan en el Anexo 7 (abril-julio 2023)

Se evidencia que el nivel de productividad del servicio del taller automotriz en la medicion

semanal ha disminuido, generando preocupacion a la gerencia; se obtiene como promedio

general de productividad de 1.92 (Valor ventas en S/. / Costo de factores productivos en S/.),

lo cual ha preocupado a la gerencia de la empresa.

También, el nivel de productividad calculado del servicio de la empresa presenta disminucién

ya que, ademas, en varias semanas se ha tenido ingresos menores, lo cual puede observarse una

tendencia bajista del nivel de productividad a lo largo de las 16 semanas de medicion.

3,0000
2,5000
2,0000
1,5000
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0,5000

ceeedea 1,770
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202 2,16

......... THE
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...........
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Figura 1. Disminucién del nivel de productividad.
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En cuanto a la disminucion del nivel de la productividad que afecta a la empresa, el promedio
de las 16 semanas fue de 1.92; y se esperaba un nivel superior a 2.0 de productividad, pero

dicha dificultad es debido a diversos factores que se describen en el parrafo siguiente.

Las dificultades por cuestiones diversas que se han presentado en la empresa, como l0s casos
de la indisciplina, la poca supervision al personal, el desorden presentado en sus labores, asi
como las demoras en blsqueda de repuestos y materiales, los desperdicios de los repuestos y
materiales de la limpieza en la inspeccion y reparacion de los automdviles, los repuestos
guardados con varias ubicaciones que dificulta la basqueda pronta de los materiales, algunas
piezas sin inventario, desorganizacién cuando se guardan los insumos, la poca limpieza del
lugar de trabajo dificulta la productividad. También, los formatos no son estandarizados
(registro manual), se presenta la exposicion al polvo de piezas y repuestos, no hay
mantenimiento preventivo de los equipos, las herramientas no se guardaban en su lugar, algunos
operarios presentaban tardanzas. También, no habian recibido la capacitacion adecuada, asi
como los procedimientos no son descritos formalmente, por lo que no existe un manual para

guiar los procedimientos, que son los posibles factores que mas destacan.

Estos aspectos descritos se han adecuado su presentacion para que se pueda visualizar segun la
herramienta del diagrama de Ishikawa, en el cual se organizan dichos factores que afectan

potencialmente al problema.

MATERIAL MEDIO AMBIENTE MANO DE OBRA
Despe:;iicdgit‘;’; \ No hay limpieza del lugar de \ No h o
P! A trabajo .| o hay capacitacién
= =
No hay codificacién de \ Falta de Iseﬁalizacién de Faltas y tardanzas de\
repuestos ugar de trabajo 5 personal .\
Repuestos sin registro de No hay orden en sus
inventario Repuestos expuestos al labores
ol polvo
= ) =
Repuestos en diferente lugar Poca supervision de personal
_f'; 11 Baja
#| productividad
ibracié de la
No hay calibracion de No hay manual de Faltan procedimientos f
instrumentos reparacion -, empresa
e o -
Retrasos en la entrega No hay mantenimiento L
del vehiculo reparado . preventivo de equipos - Falta de organizacion -
- - e
El formato de registro Herramientas no estan No se tienen procesos
no es estandarizado limpias estandarizados
e e e
- - -
No se guardan las No se tienen manual de
herramientas en su lugar procedimientos
}f =
MEDICIONES MAQUINARIA METODO

Figura 2. Diagrama del Ishikawa.
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De la figura desarrollada, el problema presentado en la empresa del taller de mantenimiento es
la disminucién de la productividad en el servicio de la empresa, por lo cual el diagrama revela
que la baja productividad es un problema multifacético con maultiples factores
interrelacionados. Por ello, esto ha motivado el desarrollo del estudio donde la solucidn se halla
orientado en la metodologia 5s y que a través de ello se aporte en la mejora de la productividad.

1.2 Formulacion del Problema
1.1.1 Pregunta General
¢De qué forma la implementacién de la metodologia 5s mejora la productividad en el servicio

del taller automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad de Huancayo 20247

1.1.2 Preguntas Especificas

1) ¢De qué modo la aplicacién de la metodologia 5s incrementa la eficacia en el servicio
del taller automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad de Huancayo 20247

2) ¢Dequé modo la aplicacion de la metodologia 5s incrementa la eficiencia en el servicio
del taller automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad de Huancayo 20247

3) ¢De qué modo la aplicacién de la metodologia 5s incrementa la efectividad en el
servicio del taller automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad de Huancayo
20242

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo General

Implementar la metodologia 5s para mejorar la productividad en 20% en el servicio del taller
automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024

Asimismo, de forma cuantitativa la productividad inicial es de 1.92, lo cual con la mejora se
busca tener un resultado superior o igual al 2.30 en la productividad final del postest del servicio
del taller automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad de Huancayo al 2024.

1.3.2 Objetivos Especificos

También, se han establecido los objetivos especificos que se muestran a continuacion de

acuerdo con las caracteristicas de las variables:

1) Aplicar la metodologia 5s para incrementar la eficacia del servicio del taller automotriz
Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024

2) Aplicar la metodologia 5s para incrementar la eficiencia del servicio del taller
automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024

3) Aplicar la metodologia 5s para incrementar la efectividad del servicio del taller

automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024
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1.4 Justificacion

1.4.1 Justificacion tedrica

El estudio aporta con conocimientos para enriquecer y contribuir en la investigacion y a la teoria
cientifica en el ambito de los procesos y gestion en las variables de la metodologia 5s y de su
impacto en la productividad, asi como, al abordarse dichas variables, se busca generar un aporte
a la comprension de las caracteristicas, dimensiones e indicadores de dichas variables, donde
se puedan analizarse dichas teorias en el marco de un aporte que organiza los conocimientos y

gue se tengan una base sdlida de las variables y el conocimiento.

1.4.2 Justificacién préctica

En el estudio, se aport6 a la solucién del problema de la baja productividad que afectaba a la
empresa, a través de implementarse la metodologia 5s, para asi mejorar la situacion del taller
automotriz, en el desarrollo de clasificacion, orden, organizacion, limpieza, generandose
estandares en tareas y actividades y la disciplina, lo cual beneficia en las decisiones de la
empresa que actuan sobre el control existente que se tiene en el taller de la empresa, donde se
fomente el trabajo eficiente, el logro de metas, por lo que se minimizan los errores, se agilizan
las actividades de estandarizacién, y optimizan los tiempos en los trabajo de entrega del servicio
hacia el cliente; lo que ha generado que se tengan menos desperdicio en tiempo e insumos,
apoyando a la mejora de la eficiencia, eficacia y, también, a la efectividad. Asimismo, por
medio de la investigacidn, se sientan las bases para poder establecer un marco de trabajo donde

se pueda optimizar las tareas del trabajo que se realizan en el dia a dia.

1.4.3 Justificacién social

La investigacion busca no solo generar un beneficio econdémico, sino también un aporte social,
ya que al presentarse mejoras de la situacion se pueden hacer un uso eficiente de los recursos,
asi como credndose las condiciones adecuadas para que se reduzcan los aspectos de los riesgos
laborales para el trabajador, cuidando su seguridad ocupacional y contribuyendo con précticas
responsables y disciplinarias, las cuales ayudan a la mejora del ambiente del trabajo,
presentandose un lugar de trabajo méas saludable y que puede ayudar a sentirse satisfecho en

sus tareas operativas, teniéndose un impacto positivo en la sociedad y sus familias.

1.4.4 Justificacién metodoldgica

En el estudio, se desarrollé un instrumento para medir las variables, y generarse un aporte
metodologico en el desarrollo del estudio de la variable de la “Metodologia 5s”. Este
instrumento se ha basado en el desarrollo de una encuesta, siendo su herramienta del
cuestionario en tipo de escala ordinal, lo cual ayuda a ver el nivel de avance que se tienen en la
empresa en cuanto a la metodologia 5s y con ello para que se mejore la productividad del

servicio, ya que dicho método de instrumento sirve para guiar a los estudios posteriores en la
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difusién y basqueda del conocimiento. Asimismo, la decision del desarrollo del instrumento de
debe a su capacidad para poder recopilar la informacion directa de los trabajadores, quienes son

los actores importantes en el proceso para la mejora en la empresa.

1.4.5 Justificacion ambiental

El estudio permite crear condiciones acerca del cuidado ambiental, sobre todo en el uso del
agua y la limpieza que se desarrolla por la naturaleza en las tareas del taller automotriz, donde
se ha logrado generar una gestion sobre el uso del agua, ya que es un insumo muy importante
en las operaciones de la empresa, por lo que se debe evitar su desperdicio, sino presentar un
uso racional en la limpieza de materiales, y tener mejores practicas del cuidado en los recursos
materiales, e insumos, con enfoque del cuidado del ambiente, donde se da un uso adecuado,
donde se busco6 reducir el impacto ambiental, asi como promoverse las practicas de forma

responsable, asi como el beneficio a la comunidad en general.

1.3.6 Justificacion econémica

Este estudio permite las mejores condiciones econdmicas en ingresos, que se tengan mayores
unidades en servicio de mantenimiento, asi como la organizacién en servicios, mejora de la
presentacion de la empresa, reduccion de desperdicios, tiempos ociosos, limpieza, orden,
disciplina, donde se espera lograr los mejores rendimientos econdmicos de las operaciones del
servicio, donde al mejorarse la organizacion y, también, en la eficiencia del taller, se pueden
atender a una mayor cantidad de clientes, y que se mantengan los niveles en la calidad del
servicio del taller automotriz. Por ello, esto puede impactar de forma beneficiosa, donde se
pueden generarse un incremento de forma directa en los ingresos, debido a que mas vehiculos
pueden ser reparados y tener un mantenimiento en un tiempo adecuado, asimismo, la

presentacion del taller ayuda a que se atraen a mas clientes.

1.5 Importancia

El desarrollo de la investigacion que se presenta en la empresa de servicio de taller automotriz,
es de suma relevancia debido a que se busca la mejora de la eficiencia de las operaciones, por
lo que pueden mejorarse diversos aspectos, ademas de la mejora propia de la productividad del
servicio de la empresa, asi, también, impactar de forma positiva en la satisfaccion del cliente al
tener un servicio adecuado, donde se cumplan los horarios de entrega estimados hacia el cliente,

teniéndose un servicio de forma agil y, también, eficiente.

Es importante resaltar que el enfoque de la metodologia 5s estéa orientado en crear un entorno
de trabajo que sea limpio, ordenado y organizado, donde es fundamental que se logre crearse
una cultura de trabajo que involucre a todas las personas colaboradoras en la empresa, asi como
involucrar a los trabajadores administrativos en la visién de la empresa; por medio del estudio

se busca generar un impacto de la sostenibilidad econdémica, donde se use de forma eficiente
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los recursos, asi como mejorar la rentabilidad. También, a través del estudio, se busca fomentar
gue se tenga un ambiente de trabajo adecuado para los operarios, asi como presentarse un
entorno mas seguro, eliminandose los riesgos a la salud ocupacional con un lugar de trabajo
ordenado, asi como crear una cultura organizacional donde se promueva el crecimiento, la
disciplina, asi como el compromiso con la empresa y su desarrollo. También, el estudio es
importante, ya que ayuda a que se contribuya al conocimiento académico y profesional que se
tengan asociacion al tema en los aspectos de la metodologia 5s y a productividad.

1.6 Delimitacion

1.6.1 Delimitacion temporal

En cuanto a la demarcacion temporal, la investigacion ha abarcado entre el lapso temporal de
octubre 2023 hasta noviembre de 2024. Dicho marco temporal es adecuado para poder permitir
una evaluacion del proceso adecuado de la implementacién de la metodologia 5s en la empresa

en estudio, asi como el posterior analisis estadistico en la investigacion.

1.6.2 Delimitacion espacial

En cuanto a la demarcacidn territorial o espacial la investigacion, ha abarcado a las instalaciones
gue se tienen de la empresa Multicarr Arzapalo EIRL que tiene su local de operaciones en la
provincia de Huancayo.

1.6.3 Delimitacion tematica
En cuanto a la demarcacion conceptual o tematica la investigacién, ha abarcado el estudio de
las variables de la Metodologia 5s, asi como de la Productividad, en la cual se ha orientado

hacia el rubro de los servicios en el taller de mantenimiento automotriz.

1.7 Hipotesis

1.7.1 Hipotesis General

Para el desarrollo de la investigacion, las hipdtesis planteadas se han establecido de acuerdo
con la revisién de los antecedentes y teorias, por lo cual se han planteado la hipétesis nulay la

hipétesis de investigacion:

Hipdtesis nula (Ho): La implementacién de la metodologia 5s no mejora
significativamente la productividad en el servicio del taller automotriz Multicarr

Arzapalo EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024.

Hipétesis de investigacion (Hi): La implementaciéon de la metodologia 5s si mejora
significativamente la productividad en el servicio del taller automotriz Multicarr

Arzapalo EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024.

1.7.2 Hipdtesis Especificas
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1) Ho: La implementacion de la metodologia 5s no incrementa significativamente la
eficacia en el servicio del taller automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad de
Huancayo 2024.

Hai: La implementacion de la metodologia 5s si incrementa significativamente la
eficacia en el servicio del taller automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad de
Huancayo 2024.

2) Ho: La implementacion de la metodologia 5s no incrementa significativamente la
eficiencia en el servicio del taller automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad de
Huancayo 2024.

Ha2: La implementacién de la metodologia 5s si incrementa significativamente la
eficiencia en el servicio del taller automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad de
Huancayo 2024.

3) Hos: La implementacion de la metodologia 5s no incrementa significativamente la
efectividad en el servicio del taller automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad
de Huancayo 2024.

Has: La implementacién de la metodologia 5s si incrementa significativamente la
efectividad en el servicio del taller automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad

de Huancayo 2024.

1.8 Variables
1.8.1 Descripcion de Variables

Variable Independiente “X”:

Segun Aldavert et al. (2), “la metodologia 5s es la herramienta basada en la mejora, filosofia
japonesa de crecimiento, asimismo, se considera una estrategia de gestion que se proyecta en
las fases siguientes: Seiri/ clasificar, Seiton/ ordenar, Seiso/ limpiar, Seiketsu/ estandarizar y
Shitsuke/ disciplina, las cuales promueven la participacion de todos los miembros de la

organizacion para el proceso del cambio”
Variable Dependiente “Y”:

Segun Heizer y Render (9), la productividad es la razon entre las entradas y salidas, sean entre
bienes o servicios, las que son obtenidas por medio de factores de la producciéon como la mano
de obra, el capital, y la gestion, asi como en los procesos productivos basados en la eficacia y

eficiencia.
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1.8.2 Operacionalizacion de Variables

Tabla 2. Matriz de operacionalizacion de las variables de estudio.

Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Indice Escala de
medicion
Variable independiente X.1) Clasificacion Nivel de Nivel cumplimiento (NC): Escala de
“X”: La metodologia 5s es la cumplimiento 1°S. NC(Seiri) = Nivel cumplido "1°S" medicion:
METODOLOGIA 5s: herramienta basada en la Total de metas "1°5" Razon.
mejora, filosofia X.2) Orden. Nivel de Nivel cumplimiento (NC):
Segun Aldave(t etal. (2), japonesa de crecimiento cumplimiento 2°S. NC(Seiton) = Nivel cumplido "2°S"
“la metodologia 5s es la que se opera en las fases Total de metas "2°S"
:‘T:jrg:‘;'ef?&g??:?:paéza sigu.ietntes: Se;iri/ X.3) Limpieza. Nivel de Nivel cumplimiento (NC):
de creclimiento qile se clasificar, S_elton_/ _ cumplimiento 3°S. NC(Seiso) = Nivel cumplido "3‘;5"
proyecta en las fases ordenar, Seiso/ limpiar, Total de metas "3°S
siguientes: Seiri/ clasificar, | Seiketsu/ estandarizary | X.4) Nivel de Nivel cumplimiento (NC):
Seiton/ ordenar, Seiso/ Shitsuke/disciplina. Estandarizacion. cumplimiento 4°S. NC(Seiketsu) = Nivel cumplido "4°S"
limpiar, Seiketsu/ Total de metas "4°S"
egtar)dgrlzar y Shitsuke/ X.5) Disciplina. Nivel de Nivel cumplimiento (NC):
disciplina”. o ; L wpoen
cumplimiento 5°S. NC(Shitsuke) = Nivel cumplido "5°S
Total de metas "5°S"
Variable dependiente Y.1) Eficacia. Nivel de eficacia: Nivel Eficacia (%) Escala de
“y”; La productividad indica _ _ FProduccionreal _ o medicion:
PRODUCTIVIDAD: | larazén entre las Produccién planeado Razon.
entradas y salidas de los _ _ _
SegUin Heizer y Render (9) | procesos productivos Y .2) Eficiencia. Nivel de eficiencia: Nivel Eficiencia (%,)
la productividad es la basados en la eficacia, la _ _Tasaproduccionreal
razon entre las entradasy | eficiencia y efectividad. Tasa produccin estandar
salidas que son obtenida
por medio de procesos Y.3) Efectividad. Nivel de efectividad: | Nivel Efectividad (%) = (%)Eficacia x
productivos basados en la (%)Eficiencia.
eficacia y eficiencia.
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CAPITULO II:
MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes de la investigacion
2.1.1 Antecedentes internacionales

Articulos cientificos

Gbémez-Marquez et al., del 2018 (6), en su articulo cientifico, sobre el “Analisis de la
productividad en el servicio electromecanico a los vehiculos™; se plantearon como objetivo
identificar las causas que generan el decrecimiento en la productividad utilizando las
herramientas cualitativas y estadistica. La metodologia utilizada tuvo un enfoque cuantitativo,
de medicion, nivel descriptivo, siendo la muestra de 3 talleres mecéanicos de mantenimiento
vehicular en las cuales se usé la herramienta GUP (Gravedad, Urgencia y Prioridad) en el
analisis de defectos del proceso de servicio, asi como la medicion de la productividad en
unidades atendidas, y el tiempo promedio de atencién en el mantenimiento. En los resultados
hallados, el tiempo promedio de mantenimiento preventivo fue de 2.4 horas, el tiempo
correctivo de 3.33 horas; su productividad promedio de 34.78%, respecto a las causas de la
diminucién de productividad fueron la maquinaria inadecuada (20%), la incorrecta distribucion
de planta (40%), y el desorden de trabajo (40%). Se recomienda que la aplicacion de
herramientas sea cualitativas o cuantitativas ayudan al diagnostico de los problemas
electromecénicos en el mantenimiento correctivo, asi como el soporte de las herramientas
basadas en la simulacion. La investigacion es importante, ya que permite desarrollar un analisis
por medio del método de revision de defectos que afectaban a la productividad, generando

resultados adecuados del servicio electromecanico en los vehiculos.

Hernandez-Cris6stomo et al., en el 2023 (10), publicaron su articulo cientifico, de la
“Aplicacion de metodologia 5s en un almacén para mejora en una industria azucarera”, donde
establecieron como objetivo principal la implementacion de las 5s en la mejora de las
operaciones del almacén de refacciones de la empresa del rubro azucarero. Se utilizaron como
métodos el analisis — sintesis, con disefio experimental. Los resultados indican que el 48% del
nivel de efectividad del enfoque 5s, teniendo un desempefio adecuado las cuatro primeras S,
pero se tuvo menor desempefio en la disciplina con 9 de 100 puntos; asimismo, entre el tiempo
promedio de las actividades de busqueda en los materiales disminuy6 de 1.31 minutos a 0.4
minutos, lo que ha dado agilidad a las actividades operativas en la empresa. En el estudio, se
recomendo que se mantenga las 4 primeras fases del método 5s, y que se mejoren el nivel de la
disciplina presentandose un enfoque continuo donde se puedan incluir a los trabajadores. El
estudio es importante, ya que presenta evidencias en la aplicacion, la cual sirven para contrastar

los resultados obtenidos.
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Herrera-Vidal et al., en 2019 (11), presentaron su articulo cientifico denominado “Aplicacion
de la Metodologia 5s para la mejora de la Productividad en el Sector Metalmecanico de
Cartagena (Colombia)”, en la cual establecieron como objetivo analizar la metodologia 5°S para
mejorar la productividad del rubro metalmecénica en Cartagena. La metodologia utilizada de
nivel descriptivo y de diagndstico, de tipo aplicado, con estudio cienciométrico; siendo la
muestra de 15 Pymes. En los resultados, se hallé que 10 de 15 empresas tuvieron logros
favorables del 25% a 50% de mejoras en la productividad; 3 empresas con resultados superior
del 50% al 75%, y solo una empresa logré del 70% al 100%. Se recomienda aplicar la
metodologia 5s, ya que genera un impacto positivo en las actividades y tareas operativas, por
lo que la productividad de las empresas se incrementd; también, este estudio es importante ya
gue proporciona evidencias acerca de los efectos que ha generado las 5s en las empresas del

sector metalmecénica, aportando al incremento de la productividad.

Pifiero et al., del 2018 (12), en su articulo de investigacion titulado “Programa 5s’s para el
mejoramiento continuo de la calidad y la productividad en los puestos de trabajo”, su objetivo
desarrollar el estudio del enfoque de la metodologia 5s para generar la mejora continua en la
productividad y calidad de puestos del trabajo. Su metodologia fue de estudio documental, de
enfoque descriptivo. En los resultados, se realizé la visita a los establecimientos empresariales
en Japon, asi como a la organizacion AOTS de Japon en la cual se ha constatado la filosofia de
mejora. Los autores recomendaron que las 5S es parte del sistema para la Gestion en la
Produccion o llamado Lean Manufacturing, y que la aplicacién de dichas técnicas apoya al
soporte de la mejora continua. Este articulo es importante, ya que presenta un recopilatorio de
las entidades internacionales en la formacion de la filosofia japonesa de la mejora continua (5s)
como la AOTS de Japén y la Federacién Latinoamericana de Asociaciones de AOTS

(FELAAS) orientadas en el pensamiento de la mejora continua.

Veres et al., del afio 2018 (13), en su articulo cientifico titulado “Case study concerning 5
method impact in an automotive company”, donde se estipularon como objetivo determinar los
efectos del nivel de 5s y la productividad en la empresa automotriz. Respecto al método se
utilizé el modo comparativo, cuantitativo, uso de la estadistica, tipo experimental en dos tomas
de datos, donde el cuestionario de auditoria de 5s se compuso de 17 items; asimismo, la muestra
del estudio se compuso de 12 mediciones. Han obtenido los resultados donde la metodologia
5S se halla relacionado con la productividad con correlacién positiva de Pearson de 0.65.
También, en el estudio, se recomienda que al aplicarse la herramienta basadas en las 5s apoyan
con mejorar los niveles de la productividad de los procesos de la empresa automotriz, con
mejores ambientes ordenados, limpios y précticas estandarizadas, inclinandose hacia la mejora

continua en la organizacion, teniendo eficiencia en el logro de metas. El estudio es importante
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debido a que muestra evidencias acerca de la mejora de resultados de productividad por el

impacto que ha generado el enfoque de las 5s.
Tesis internacionales

Arroba, en 2022 (14), present0 su tesis de pregrado de titulo “Aplicacion de la metodologia 5s
para la mejora de la productividad en una empresa productora de papel es absorbentes”, donde
estipuld su objetivo como aplicar el método 5S para la mejora de la productividad en una fabrica
de papeles de tipo absorbentes. La metodologia de enfoque mixto, aplicado, técnicas de
observacion, y auditoria de 5s, siendo la muestra de 12 inspecciones de la produccién en cada
proceso. En los resultados indicé que la productividad es de 20h/dia en paro, en la méaquina de
rebobinado con promedio 1.9 tiempo de ciclo, productividad de 390 rollos/hora vy, luego, se
mejord en 696 rollos/hora, lo cual se puede estimar que se incremento la productividad en 64%
con mejora de operaciones generadas por las 5s. Se recomend6 que se continlie con el proceso
de aplicacion y mejora de forma continua en la empresa y mejorarse los logros en la
productividad. Esta investigacion es relevante en la tesis porque muestras las evidencias en la

mejora debido a la intervencidn de las 5s en la fabrica de papeles.

Cortez y Segovia, en el 2019 (15), su tesis de pregrado que abarco el tema del “Mejoramiento
de la productividad de una empresa cartonera en el area de mantenimientos mecanicos en base
a la implementacion y desarrollo de la metodologia 5s”. Establecié como objetivo disminuir el
tiempo para sefalizar, organizar y limpiar (metodologia 5s) del area de mantenimiento
mecanico. Utilizaron los métodos de tipo aplicado, de campo, documental, de disefio
experimental, e instrumentos para medir la productividad por método Kurosawa. Los resultados
indicaron que aumento de productividad laboral entre 6% al 12%. En las conclusiones, se
estimaron que al aplicar en enfoque de las metodologias 5s se aumenta la eficiencia en 9%, del
empleado 6% al 12% de manera unipersonal y en la productividad general de trabajo se tuvo
un incremento del 0,10 al 0,14%. El estudio es fundamental en la tesis, debido a que se muestra
un método de medicion de productividad de la mano de obra, y su mejora por la influencia de

la metodologia 5s.

Yantalema del 2020 (16), en su tesis de grado publicada abarco el tema de la “Implementacion
de la metodologia 5s en el taller mecanico de una industria de alimentos ubicada en Guayaquil”;
donde plante6 el objetivo de implementar las 5S para incrementar la productividad de
operaciones en el taller mecénico. Respecto a los métodos fueron de tipo aplicado, deductivo y
el método estructural de Kurosawa; investigacién campo en su estudio; se us6 observacion, y,
también, el cuestionario. Los resultados evidencian la mejora de la productividad al 20% de
trabajadores y la productividad general, con avances desde el 0,03% y el 0,09% se redujo los

costos mensuales al 79%, donde evidenciaron que al ejecutar las 5s y usando el método
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Kurosawa se aumentd al 44,93% la eficiencia de procesos operativos en el taller mecanico.
Recomendaron que el aplicar la metodologia en el centro de trabajo se han generado mejoras
en la productividad laboral como en el global. La investigacion es importante para la tesis, ya
que, también, da soporte con la evidencia de ver el aumento que se tuvo en los niveles de
productividad a causa de que se apliquen las medidas para la aplicacion y el monitoreo de la
metodologia 5s.

2.1.2 Antecedentes nacionales

Aniceto y Cabanillas, en 2023 (17), en su tesis de grado de la “Implementacion de la
metodologia 5s para mejorar la productividad del area de almacén en la empresa MSA
Automotriz, Cajamarca, Peru”; plantearon en su objetivo implementar el método de las 5s en
la mejora de la productividad de la empresa del rubro automotriz. En su método de tipo
descriptivo, cuantitativo, tuvo como muestra a 5 operarios, siendo los instrumentos de analisis
bibliogréfico, fotografias. En los resultados, se hallé que la metodologia 5s si impacta en la
productividad con una eficacia antes de 38.7% y después de 82.9%; la eficiencia antes con
63.3% y después con 92.6% lo que ha generado una mejora importante para la productividad
del taller de automoviles. Se concluye que la metodologia 5s apoya en la mejora de la
productividad en las operaciones de la empresa automotriz. El estudio recomendd que se debe
continuar con la implementacion del método 5s, y que se conforme la filosofia de mejora. Este
estudio es relevante debido a que plantea mejoras de la implementacion del método 5s, por lo

gue se presentan datos para el contraste de estudio.

Ayala Romero, en 2022, (18) en su tesis de grado denominada “Implementacion de las 5S para
mejorar. la productividad de mano de obra en el &rea de produccion de una empresa metal
mecanica del distrito de Chorrillos”; se definié de objetivo principal el aplicar el método basado
en las 5s y que se pueda incrementar la productividad laboral. La metodologia fue de tipo
aplicada y explicativo, disefio en tipo cuasi-experimental; en la muestra del estudio, compuesta
por 20 mediciones semanales de datos, con meses de enero-mayo y agosto-diciembre del 2021;
se uso las técnicas observacién y fichas de registro. Los resultados mediante la prueba de T-
Student, en la hip6tesis 1 (tiempo de movimiento innecesarios) t = 11,093 con p<0,05; hipétesis
2 (tiempo de espera) t = 23,239 con p<0,05; e hipdtesis 3 (tiempo de reproceso) t = 42,982 con
p<0,05, implicaron que el método 5s genera un crecimiento de productividad en la fuerza
laboral en un 33%. Se recomienda que se realicen capacitaciones y auditorias para que se pueda
monitorear el avance de la implementacién de las 5s y cumplir con sus elementos. La tesis es
relevante, debido a que muestra evidencias acerca de la implementacion del enfoque de las 5s

en la productividad, asi como antecedente de contraste de resultados del estudio.
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Bautista-Zela, en su investigacion, del 2022 (19), en su tesis de grado denominada como
“Implementacion de la metodologia de las 5s para mejorar la productividad en el taller
mecénico de empresa Kampfer, Arequipa, 20227, establecid su objetivo determinar la mejora
de productividad al aplicarse la metodologia 5s en el taller mecénico. La metodologia de tipo
aplicada, enfoque cuantitativo, debido al tratamiento estadistico, y con disefio preexperimental,
como las muestras de pedidos basados en tres semanas de diciembre 2021 y tres semanas de
febrero 2022, como técnicas de recoleccion: andlisis documentario y observacion. En los
resultados obtenidos, se mostraron que la metodologia 5s aumento la productividad de 18.06%,
respecto la eficiencia en 7.66% y la eficacia en 21.67%, lo cual demuestra que al implementarse
la metodologia de las 5s se tienen incrementos positivos de la productividad. Se recomienda
implementar el enfoque de las 5s proporciona bases para la mejora, por lo cual se deben elaborar
formatos de auditorias para el control y mantener la aplicacion de las 5s. Este estudio es
importante, ya que proporciona evidencias acerca de incrementos que se generaron de la

productividad gracias a la aplicacion del método 5s.

Boyer en 2020 (20), de su tesis de grado que enmarca el tema de la “Implementacion de la
metodologia 5s para mejora de la productividad en el area de almacén de la empresa Sermasi
E.IR.L.”, se planteé como objetivo mejorar la productividad al implementar la metodologia 5s
en el almacén de una empresa. En el método de investigacion, se tuvo el enfogque cuantitativo,
aplicado con disefio experimental; su poblacion son las guias de despacho desde enero a junio.
En los resultados, se hall6 que la metodologia 5s impacté en la mejora con un incremento del
28.80% en eficiencia, y 30.58 en eficacia, y el incremento del nivel de cumplimiento en las 5s
del 17%, lo cual fundamentan que la metodologia 5s mejora el nivel de productividad del
almacén. Se recomienda que implementar esta filosofia de mejora en las 5s ayuda a generar
cambios positivos en la productividad. Este estudio es relevante debido a que brinda un soporte

de evidencias de los efectos de la metodologia 5s en la productividad.

Campos et al., en 2024 (21), desarrollaron su articulo cientifico titulado como “Metodologia 5s
para incrementar de la productividad en el almacén de una empresa ferretera en Lima”, dicha
investigacion mantuvo como objetivo principal desarrollar la aplicacién de la metodologia 5s
y que se pueda incrementar la productividad que se tienen en el almacén de la empresa Grupo
Codise SAC. En sus métodos utilizados como el enfoque cuantitativo, de nivel explicativo, con
desarrollo de disefio experimental, con técnica de la observacién. En los hallazgos de los
resultados, se observd que la eficacia estuvo al 80% y en cuanto a la eficiencia en el 77.8%, lo
cual indicaban las dificultades respecto a las operaciones en aspectos de la coordinacion y
manejo que se tenian de las mercaderias; y respecto al nivel de la productividad se hallé en
67.27 en la medicion del pretest; y después de aplicarse las 5s, se halld una mejora a nivel medio

de 75.76, lo que indica un aumento del 12.62% en la productividad es un avance importante el
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cual indica la efectividad de haber aplicado dicho enfoque de la mejora continua para que los
niveles de productividad sean beneficiosos. El estudio es relevante, debido a que evidencia en
gue el método orientado de las 5s aporta en la productividad mejorandolo que las actividades

del almacén sean adecuadas y que se faciliten las operaciones.

Ticona, en 2021 (22), en su tesis de grado titulado “Implementar la Metodologia 5s, para
mejorar la productividad en el Taller de Equipos de la Municipalidad Distrital de Curahuasi -
Abancay - 20217, plante6 como su proposito el aplicarse la metodologia 5s para la mejora del
nivel de la productividad del taller. En cuanto a la metodologia de tipo descriptivo, cuantitativo
propositivo, con tipo de estudio basico, de nivel descriptivo-explicativo de modelos de disefio
preexperimental, siendo la muestra de 20 personas entre operarios, administrativos y técnicos,
se usd de instrumento la ficha de observacion de auditoria de 5s y la encuesta aplicada. En
cuanto a los resultados de las mediciones de 15 dias, se ha observado que la metodologia ha
generado un incremento positivo en la productividad con una mejora del 23,5% a comparacion
de la media inicial, por lo cual evidencian que la metodologia 5s aplicada en el taller de equipos
aporta que los procesos de cada actividad sean éptimos. Recomiendan que al implementarse la
filosofia 5s se genera un cambio positivo de la actitud de los operarios y a consecuencia en los
niveles de la productividad y que se debe mantener el seguimiento periddico, desarrollar charlas
y sostener las 5s. Este antecedente es importante para el estudio, ya que proporciona

herramientas para para la implementacién del método5s para mejorar la productividad.

2.1.3 Antecedentes locales

Borjay Jiménez, en 2021 (23), sustentaron su tesis de grado denominada “Implementacion del
método de las 5°S para mejorar la productividad en la Empresa Kadmiel C&G S.A.C.
Concepcion 20187, siendo su objetivo aplicar el método de las 5s para que se mejore la
productividad en la empresa. En la metodologia de orientacion de método cientifico, inductivo,
deductivo, hipotético analitico, con disefio experimental aplicado, asi como los instrumentos
fueron el cuestionario, encuesta y guia de observacién las que se tuvieron como muestra a 18
trabajadores de la empresa. En los resultados, se hall6 que la eficiencia alcanzé hasta un nivel
de 0.87; esto debido a la intervencidn de las 5s; en cuanto a la eficacia, se alcanzé un nivel de
0.56; y la productividad logré un avance hasta 0.48; en cuanto al contraste de hipétesis, se
realizé la prueba de T de Student, con p-valor = 0,0052; menor a 0,5; esto implica que el ejecutar
la 5s genera mejoras de la productividad con incremento del 0,279 (en la primera observacion)
y 0,484 (en la segunda observacién) en la empresa. Se recomienda que se contindie con las
actividades programadas y convertirlas en un habito, y asi como generar equipos que refuerzan
la filosofia de las 5s. Este estudio es relevante, debido a que muestra las evidencias acerca del

incremento de la productividad gracias a la aplicacion de la filosofia de las 5s.
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Delgado en el 2018, (24), presento su tesis de grado denominado “Las S5s para incrementar la
productividad del area de mantenimiento en una empresa de transporte”; SOStuvo como objetivo
implementarse la metodologia 5s, ya que aporta en aumentar los niveles de la productividad del
mantenimiento. En la metodologia, fue de tipo aplicado, teniendo un alcance explicativo, de
disefio experimental, con la poblacion de 22 actividades, siendo de muestreo censal; técnicas
para recolectar como la observacion de campo y el registro de toma de tiempos, con instrumento
de la ficha de observacion. En los resultados, se hall6 mejoras de la eficiencia con rango del
0.962 al 0.998 del postest; en la eficacia con mejoras desde 0.094 al 0.097; y la productividad
con 0.9331 al 0.9632; en la comprobacion inferencial, se aplicé el test de Wilcoxon con valor
de -3,192 y p-valor = 0,002 (p<0,005), lo cual estipulan que la iniciativa basada en el método
5s ayudoé a incrementar la productividad un 1.74%, reduciéndose los espacios y mejora del
tiempo de ciclo del trabajo. Se recomienda que al aplicarse las 5s ayuda a poder reducir aquellos
espacios perdidos y mejora la productividad. Este estudio es relevante debido en que
proporciona un soporte de los beneficios de la aplicacion de este pensamiento de las 5s en la

empresa, mejorando su productividad.

Huaroc y Quispe, al 2022 (25), presentaron en su tesis de grado que abarca el tema de la
“Implementacion de la metodologia de las 5s para mejorar la produccién de la empresa H.
Lazaro S.A.C, Huancayo - 2020”; su objetivo fue aplicar las 5s en el incremento de la
produccidn de las operaciones de confecciones. De metodologia deductiva, aplicado, inductivo,
analitico, y comparativo; de nivel explicativo, con disefio preexperimental; con su poblacion de
15 empleados y muestra censal, la encuestas con confiabilidad de alfa de Cronbach a = 0,82.
Los resultados que se dieron mediante la prueba T de Student con Tc = —31,0 < Tt ==£2,1448
< Tc=31,0; (p = 0,000), lo cual corrobora que las 5s increment6 el nivel de la produccion en
34,91%, con 17 empleados logran 2,528 prendas, después en 2021, 15 empleados logran 3,350
prendas, del 20% respecto al 2019. Recomiendan que se mantenga la implementacién de las 5s,
asi como mantener una clasificacion de herramientas, el ambiente de trabajo, asignacion de
limpieza, desarrollar actividades de estandarizacion y mejorar la disciplina de los trabajadores.
Es importante para la tesis presente, ya que formula un esquema y modelo del proceso de
implementacion de las 5s, lo cual sirve como base del estudio, asi como la contrastacion de los

resultados obtenidos.

Quispe y Laime, del 2021 (26), en su tesis denominada como “Las 5s en la productividad de la
empresa industrial y servicios El Pacifico S.R.L. del distrito de El Tambo - 20197, en la cual se
propuso como objetivo analizar la asociacion que se tienen de las 5s con la productividad de la
empresa industrial. En la metodologia, se tuvo un estudio cientifico, analitico-sintético, nivel
bésico, de estudio correlacional de disefio transversal no experimental, con muestra de 30

trabajadores. En sus resultados, se hallo que el 57% de los trabajadores estan de acuerdo con
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que se cumplen las metas designadas en la productividad; en los trabajos asignados el 20%
estuvo de acuerdo, asi como en el cumplimiento de los pedidos se realizan con un 43% de
acuerdo o conforme, lo que muestra que se deben mejorar la situacion; en cuanto a las entregas
del almacén en materiales, se han obtenido que solo el 33% esta de acuerdo con la entrega a
tiempo. Esto se afecta porque muchos trabajadores no devuelven a tiempo las herramientas y
materiales con el 27%. En la correlacion de la productividad entre las 5s y la productividad, se
hall6 por el Rho de Spearman un nivel de 0.721 que indica una asociacion alta de las variables,
gue muestra que a medida que se mejora las 5s se tienen mejoras en la productividad. La
investigacion es relevante debido a que aporta evidencias de la asociacion, asi como los datos

comparativos en los hallazgos de los resultados.

2.2 Bases tedricas
2.2.1 Variable Metodologia 5s

2.2.1.1 Definicion

La metodologia 5S tiene su origen en la gestion de empresas de Japdn. Asimismo, esto se
remonta en la década de 1950, en la situacién de la reconstruccién de Japén, luego de ser
afectado por el conflicto bélico en la Segunda Guerra Mundial, por lo que muchas empresas
para ser competitivas renovaron sus estrategias de competitividad para poder ser mas eficientes
y eficaces; inicialmente, segin Socconini (27), el método orientado al pensamiento de las 5s
fue establecido por Hiroyuki Hirano, el cual lo establecié como la herramienta base del cambio
hacia la mejora. Este sistema se desarroll6 inicialmente por la empresa Toyota como parte de
su Sistema de Produccion, con el objetivo de crear un entorno de trabajo altamente eficiente y
ordenado, en donde la intencion no fue solo la de mejorar la productividad, sino que, también,

abarcaba a fomentar un espacio laboral seguro y agradable.

Segun Aldavert et al. (2), por medio de la metodologia 5s, se basa en un enfoque de la gestion
que utiliza los principios japoneses que se basan en aplicar mejoras, para cambiar la situacion
actual. Asimismo, se compone de cinco fases o0 etapas que contienen 5 elementos las que se
abarcan como: Seiri (clasificacion), Seiton (orden), Seisoi (limpieza), Seiketsu
(estandarizacion) y Shitsuke (Mejora continua). Las 5S se asocian como pilares o bases del lean
manufacturing, que promueve las actividades de la colaboracion al establecer los fundamentos

del orden y los estandares, para la mejora continua en la organizacion.

Este enfoque busca incrementar la productividad y mejorar las condiciones laborales, ya que,
desde su creacion, las 5S han sido ampliamente adoptadas por diversas empresas y
organizaciones a nivel global, reflejando su eficacia en la optimizacion del espacio laboral
desarrollando espacios ordenados, un buen ambiente laboral, y la seguridad laboral, Para

Socconini (28), las 5s tienen un enfoque basado en el pensamiento del “Lean manufacturing”,
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el cual se orienta en la mejora continua de la organizacion, donde incentiva a los trabajadores a
eliminar las ineficiencias, asi como los desperdicios, utilizando diversas técnicas como
herramientas asociadas al Kanban, Poka Yoke, Mantenimiento Productivo Total (TPM por su
nomenclatura en inglés), el método de las 5s, entre otros; por ello, la organizacion debe
fortalecer la disciplina que se orienta en lograr mejoras en las productividad del lugar de las
labores, a través del desarrollo de la estandarizacion en las actividades, habitos de trabajo,
limpieza y organizacion, desarrollando las bases para la mejora continua, en las cuales se
comprenden por cinco etapas secuenciales y ciclicas con el objetivo de que los beneficios
logrados se mantengan al largo plazo. También, recalca que si en una empresa no llega a
funcionar el método de las 5s cualquier otro pensamiento de mejora probablemente puede

fracasar.
Fases de la metodologia 5s

La metodologia 5s es una herramienta que brinda en las empresas que quieran aplicarlo que se
cumpla con una serie de pasos o fases necesarios para implementarlo eficazmente, porque esta
herramienta ayuda a los cambios en la cultura laboral, promoviendo la eficiencia operativa y el

compromiso con la calidad a través de un entorno organizado y disciplinado.

Tabla 3. Fases del método 5s.

Tipo de fase “S” espaifiol | “S” japonés | Logros
Fase Clasificar Seiri Separa las cosas que son necesarios de lo
operativa. innecesario.
Ordenar Seiton Apoya en organizar los elementos en su lugar y
accesibilidad cuando se busca.
Limpiar Seiso Busca mantener el &rea de trabajo limpio
eliminando o reduciendo fuentes de suciedad.
Fase de Estandarizar | Seiketsu Establecen las normas y procedimientos para
gestion. mantener las tres primeras eses (fase operativa).
Disciplina Shitsuke Se orienta en mejorar lo alcanzado, desarrollar la
autodisciplina y el compromiso de las personas.

Nota. Adaptado de Aldavert et al. (2)

Es importante resaltar que la metodologia 5s es un enfoque ciclico de mejora y superacién, el
cual fomenta las bases para ser una empresa de excelencia, el cual luego de su implementacion
debera regirse mejorando desde su primera fase hasta la Gltima y asi de forma periddica, por lo
cual ayuda en que se establezcan las bases para otras formas de gestion asociados al enfoque

japonés como el lean manufacturing.
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Por su parte, Socconini (27) expresa que uno de los fundamentos para que las etapas o fases
gue se desarrollen en la organizacion mediante la implementacion de las 5s se orienta en que se
debe promover a la disciplina, el cual ayudara a mantener y mejorar lo alcanzado, asi como el
autocontrol de la organizacion sera una bases para los sistemas mas complejos de mejora y
calidad, por lo que un programa o iniciativa basado en las 5s comprenden, basicamente, en que

se puedan desarrollar las etapas siguientes que se muestran en la figura siguiente.

*Es remover Es ordenar *Esla *Es realizar *Es generar
del area de los articulos eliminacion aquelos habitos en
labores y cosas de la procedimient las
aquellos neccesarias suciedad y la os Y las actividades
articulos que para el fuente de acciones que para que se
no sean trabajo, suciedad. sean aseguren lo
necesarios. donde se ejecutadas de alcanzado en

establece un forma las area de
lugar en constante. trabajo.
especifico

para cada

objeto.

Figura 3. Etapas del programa 5s.
Nota. Adaptado de Socconini, 2008 (27).

Objetivos de las 5s

De acuerdo con Rodriguez (29), los principales objetivos del enfoque basado en las 5s

se tienen a las siguientes:

e Personal: Las cuales se hallan asociados con el cambio de la conducta, las 5s buscan
gue se desarrollen la buena actitud y el incentivo de la supresion, asi como su
eliminacion que se tienen en los diferentes habitos negativos; esto involucra que las 5s
busca que el personal se adecue e integre a las actividades de la mejora, con la
conveniente capacidad en mejorar la predisposicion de los trabajadores hacia la
colaboracion, su participacion e involucramiento, y su enfoque para sostener el avance
y mejora lograda en el personal operativo de la organizacién. Por medio de este

objetivo, las 5s pueden ser debidamente implantadas en cualquier organizacién que
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desea establecer cambios y mejora en las operaciones, y mejorar su valoracion de la
calidad que desea proyectar hacia los clientes y otros interesados.

Equipo de trabajo: A través de las 5s, se busca que las personas puedan liderar y
adaptarse al trabajo en equipo, integrandose en el circulo de la mejora, del cambio y de
la adopcidn de nuevas creencias, asi como en la participacion para poder generar ideas
orientadas a la solucion, diagnostico, cambio o elementos donde se mantenga un
control acerca las actividades operativas y el entorno donde se desarrollan las personas,
como la afiliacion hacia el equipo y el pensamiento de unidad.

Empresarial: Desde esta perspectiva, en el punto del aspecto empresarial, el objetivo
gue involucra a la empresa por medio del logro de los esfuerzos para poder mejorar la
convivencia, asi como orientarse en las mejoras del entorno, de la promociéon de la
creatividad e innovacion del personal, donde se tengan definidas claramente los

objetivos que los niveles directivos y gerenciales van a comunicar.

2.2.1.2 Beneficios de las 5s

La metodologia 5s es uno de los fundamentos de los enfoques del pensamiento Lean,

la cual proporciona diversos beneficios y ventajas en su implementacion como son:

Mejora la eficiencia operativa: La aplicacidn del método de las 5s ayuda a una mejora
adecuada en la eficiencia de operaciones, lo cual se logra con una reduccion del tiempo
dedicado en la busqueda de materiales, herramientas y otros objetos que se requieren
en el area de trabajo, asi como en la optimizacion del espacio que se tiene disponible,
liberando un area con mejor uso eficiente y organizado, donde los trabajadores puedan
acceder de forma répida y sin demoras, teniendo un uso adecuado de su tiempo en la
realizacion de las labores del trabajo (27).

Aumenta la seguridad en el lugar de trabajo: Al sostener un ambiente organizado,
limpio y clasificado, se contribuye a que se tienen condiciones seguras del lugar de
trabajo, donde se puedan eliminar las cosas que sean innecesarias, y teniéndose un ligar
de trabajo adecuado, ya que un lugar limpio disminuye las causas de accidentes y
peligros potenciales para los operarios, lo cual, también, contribuye a que se fomente
la cultura de seguridad y cuidado personal en los operarios (2), (27).

Incremento de la productividad: Por medio de las 5s, se tiene un flujo de trabajo con
menor interrupcion, ya que se disminuyen las situaciones de desorden en las cosas en
la realizacion de las labores del trabajador, asi como, también, se tienen menores
errores en las labores al mejorar la calidad del trabajo, también se estandarizan los
procesos, asi como ayudar a que los trabajadores se concentren mas en sus labores sin

tener distracciones o interrupciones (28).
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e Reduce el desperdicio: Los materiales e insumos, asi como las herramientas son
clasificadas, y categorizadas de acuerdo con su importancia en su utilidad. Ademas, tal
se dan un mejor uso de estos objetos, lo cual ayuda que se reduzcan las mermas,
desperdicios y por consecuencia los costos, lo que, también, ayuda a que se compren
cosas que pueden ser innecesarios, sino que optimiza el uso de los materiales y las
herramientas (2) (27).

e Mejora la moral del personal: El desarrollo de un entorno de trabajo donde se crean
un ambiente mas agradable, ya que un espacio de trabajo limpio y ordenado ayuda que
el trabajador puede aumentar su motivacion laboral, satisfaccion y su sentido de
pertenencia entre su equipo de trabajo (2).

o Promueve la cultura de la mejora continua: Por medio de las 5s, se pueden generar
el establecimiento de normas, el acuerdo entre los trabajadores con su compromiso
donde se fomenta la disciplina, a mantener las mejoras logradas, promoviéndose una
cultura organizacional orientada a la mejora continua y el desarrollo de la superacion e
integracion organizacional de los trabajadores, lo cual ayuda a que se optimicen los
procesos gracias a las iniciativas de los trabajadores (28).

e Reduccién de los costos: Por medio de las 5s, se pueden disminuir los desperdicios
eliminandose las cosas innecesarias, asi como en la optimizacién de procesos, mejora
de las condiciones en almacenamiento y el manejo de materiales, asi como el
incremento de la rentabilidad, optimizando el espacio fisico de las éareas (2) (27).

e Sienta las bases para otras filosofias: La implementacion adecuada que se desarrolla
con las 5s se conforma como un fundamento sélido para que diversos enfoques como
el Just in time (JIT), Calidad total (TQM), entre otros, las cuales son practicas
superiores y complementarias que toman como fundamento al pensamiento de las 5s,

y que facilitan la adopcién de dichas filosofias orientadas a la mejora (2), (28).

Dichos beneficios mencionados ayudan a las organizaciones a que desarrollen una cultura de
superacion, integracion de los trabajadores al involucrarse y ser parte del cambio, asi como
desarrollar un manejo adecuado del espacio de trabajo, para ser mas productivos, eficientes,

organizados y generar un producto o servicio de calidad.

2.2.1.3 Relacion de la metodologia 5s con la productividad

La metodologia 5s contribuye a mejorar la productividad, donde la asociacion que se tiene de
la metodologia 5s entre la productividad ha sido parte del estudio en diversas investigaciones,
donde se han demostrado como puede contribuir la implementacion del método 5s generando
un impacto positivo, asimismo, ayudar a que el rendimiento laboral mejore, se convierten en

mas eficientes los procesos operativos (27).
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La relacion del método de las 5s con la productividad se evidencia a través de varios

mecanismos (29) (30):

Optimizacion del espacio: Por medio de la metodologia 5s, se pueden generar acciones
para poder eliminar los elementos, objetos y materiales que sean innecesarios, donde
se libera el espacio de trabajo necesario, asi como las zonas de pasillos con alto transito
en las ocupaciones de los operarios, los que puede ser utilizado més eficientemente, ya
que al desaparecer los obstaculos una persona puede transitar y trasladarse de forma
mas adecuada ahorrando tiempo importante para sus labores.

Reduccién de desperdicios: Por medio de la metodologia 5S, se puede contribuir en
gue se identifican, asi como eliminan aquellos desperdicios, relacionados con los
tiempos de espera y los movimientos innecesarios que realiza el personal en su zona de
trabajo, asi como el transporte del personal, o que se indica en una mejora en la
productividad laboral.

Mejora en el clima laboral: La metodologia 5s apoya que se tenga un entorno limpio y
organizado, ya que esto ayuda en que se reduzcan el estrés y, también, ayuda en
aumentar la satisfaccion laboral, lo que se traduce en mayor productividad. También,
la aplicacidon de las 5s permite que se crea un ambiente laboral mas saludable y que se
evidencia la preocupacién de la empresa respecto a la salud del trabajador, lo que puede
ayudar a contribuir una mejora en la productividad.

Estandarizacion de procesos: A través de la metodologia 5s se puede generar bases
importantes en la estandarizacion de las actividades, ya que ayuda a mantener altos
niveles de calidad y eficiencia, lo que es crucial para maximizar la productividad.
También, se promueve la disciplina de los trabajadores, lo cual mantiene lo avanzado
en el cumplimiento de la estandarizacion de los procesos, por lo cual muchas
organizaciones ayudan a mejorar por medio de la estandarizacion de sus procesos, lo
que los hace mas eficientes en el mercado muy competitivo, y que mejora sus niveles

de la productividad.

2.2.1.4 Dimensiones

De acuerdo a diversos autores, como Aldavert et al. (2), Socconini (27), Cuatrecasas (28),

Rodriguez (29), Inga et al. (31), Rajadell y Sanchez (32), y Alvarez et al. (30), las dimensiones

que se componen en cuanto a la metodologia 5s son las siguientes:

Dimension Seiri / Clasificar: Esta fase implica a las acciones de realizar la seleccion,
la separacion, el clasificar y se lleva a cabo cuando los operarios aplican en sus
actividades al separar los componentes y materiales necesarios con los no necesarios o

no utiles, para lo cual se deben establecer ciertas reglas o razones para que se tomen
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decisiones en su separacién. Por ello, se usan las tarjetas rojas para poder sefialar la
informacion y accién a desarrollar: separar, eliminar, reubicar, reciclar, y agrupar en
otro espacio designado previamente.

Sus beneficios que se logran al realizar estas actividades implican que en el lugar de
trabajo se tenga mas espacio, es decir, se puede optimizar el area de trabajo, usando el
espacio de forma adecuada, se guardan o eliminan las herramientas y demas objetos
gue se tienen por costumbre en el lugar de trabajo, lo que ayuda a que se pueda generar
una mejor visualizacion del area de trabajo. También, ayuda en que se reducen la
cantidad de los movimientos, también, ayuda a mejorar la accesibilidad de los operarios
en su area de trabajo y apoya eliminando los demas desperdicios.

Uno de los principales instrumentos utilizados en el “Seiri” es el uso de las “Tarjetas
Rojas”, el cual segin Aldavert et al. (2) sostienen que dichas tarjetas permiten marcar
dentro del area de trabajo aquellos materiales u objetos que pueden ser innecesarios,
donde dentro de los principales criterios para la eliminacion o separacién de algin
material u objeto en el area de trabajo se tienen a las acciones sugeridas siguientes:

o Agrupar en espacio separado: Permite por medio de este criterio que se puedan
identificar aquellos elementos que sean considerados como innecesarios y que
se puedan marcarse con la tarjeta roja, dichos elementos deberan ser
trasladados hacia un area en especifico en la empresa, el cual es conocido como
zona cero o &rea de descarte.

o Eliminar: Por medio de este criterio marcado en la tarjeta roja, se pueden
agrupar a todos los materiales que se han identificado con estos criterios donde
se evaluan su eliminacion. Entre estos, se pueden incluirse a aquellas
herramientas que se encuentran con un dafio irreparable, o cualquier otro objeto
gue no aporte valor y que no pueda ser reutilizado.

o Reubicar: A través de esta accion, se realiza la nueva ubicacion de los
elementos que no son necesarios en el area de trabajo o se encontraban en una
ubicacidn que no le pertenecia, por lo que se debe ubicarse en el lugar correcto,
y con esto se puede optimizar el flujo de trabajo y disminuir el tiempo que se
utiliza en la basqueda de alguna herramienta.

o Reparar: Por medio de esta accion, se identifican aquellos elementos que
puedan ser dafiados, pero que puedan ser Utiles en caso se logran repararse, por
lo que se deben considerarse su derivacién hacia el area de mantenimiento o a
los operarios encargados de dicha tarea o en caso diferente que se mande a
reparar a un servicio externo, para poder posteriormente tener una buena
utilizacién de la restauracion de las herramientas que son muy importantes para

desarrollar las labores.
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o Reciclar: A través de esta accion, se pueden disminuir el impacto de la no
utilizacion de los recursos o materiales, ya que a través de estas iniciativas los
materiales pueden tener un nuevo uso o ser reutilizados para poder disminuir
el impacto ambiental que puedan ocasionar.

Las tarjetas rojas pueden tener un formato similar al que se presenta a continuacion
donde se indican los criterios de accion a tomar frente a los objetos que sean

innecesarios o se estan evaluandose su importancia en el area de trabajo (33).

Cantidad
ACCION SUGERIDA

\ Agrupar en espacio separado

| ] Etiminar
D Reubicar

Fecha p/conduir accion /e [

Figura 4. Modelo de tarjeta roja.
Nota. Obtenido de Control de Inventarios (33).

Ya colocado en cada objeto que se ha considerado innecesario en el area de trabajo, se
deberé colocar la tarjeta roja rellenandolo de forma adecuada y evaluacién de los
criterios segun corresponda.

Dimension Seiton / Ordenar: En esta fase, se basa en ordenar o identificar aquellos
elementos que tener asignado su lugar para la ubicacion, es decir, se tiene que designar
los sitios que sean méas adecuados en los elementos donde establece “un lugar ubicado
para cada cosa y que se ubique cada una de las cosas en su lugar” y donde se pueda ser
ubicado de manera accesible y ser identificado, se pueden usar etiquetas, marcas,

delimitaciones o rétulos; una de las herramientas que se emplea, la identificacion
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visual, y que eso apoye a los operarios cuando realizan la basqueda o de la devolucion
del material o herramienta, ya que ademas se generan divisiones, etiquetados entre
otros aspectos para que se apoye al orden en sus labores, c4digos en colores, usar las
sefales, y otros.

Dentro de los principales criterios que se tienen para poder asignar la ubicacién de los
materiales u objetos, segiin Aldavert et al. (2), es a través de la frecuencia de la
utilizacién ademas de otros criterios que ayudan a designar adecuadamente el lugar de
los materiales:

o Frecuencia de uso: Los objetos o materiales que tienen mayor frecuencia en su
utilizacion de deben ubicar mas cerca al area de trabajo, y aquellos que no se
utilizan con regularidad estar de forma més alejada al trabajo, lo cual favorece
un orden adecuado de las cosas.

o Secuencia de uso: Se realiza por medio de este criterio que la ubicacion de los
objetos se debe alinear a la secuencia del uso del proceso, donde se deben evitar
los movimientos que sean innecesarios.

o Uso conjunto: Se orientan a que los objetos o materiales que tienen un uso
conjunto, también, se deben ubicar de forma conjunta o lo mas cercana posible.

o Lugar accesible: Por medio de este criterio las cosas, se ubican en el lugar méas
accesible posible, donde sea facil en recoger y guardar. En el caso de los
materiales pesados, se deben ubicar en lugares faciles para su movilidad.

o Propiedades de los elementos: Para ello, cada elemento debe tener una
ubicacion segun las condiciones que se requieren, ya que algunos materiales
no pueden tener exposicion a la luz, otros requieren un nivel de temperatura o
refrigeracion, algunos son inflamables requieren de proteccion ante incendios
y que por sus propiedades necesitan condiciones especiales en su ubicacion.

o Disponer lo necesario a la vista: Implica que los objetos que se hallan cercano
al lugar de trabajo deben ser solo los méas necesarios a la vista y que no afecten
la vision y presentacion del lugar de trabajo.

o Buscar la maxima ergonomia: La ubicacion de los objetos o materiales deben
facilitar la ergonomia del trabajador, y que no debe afectar a la salud fisica con
posturas incdmodas, posiciones que generan desgaste o potencial accidente.

También, otro de los aspectos importantes en el Seiton son la organizacion del control
visual a través de la delimitacion de los diferentes espacios, la etiquetas, la
denominacion de objetos o areas, ya que estos aspectos facilitan que la comunicacion
visual a través de mensajes sea comprensible entre el emisor y el receptor, dentro del

control visual se tienen:
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o Técnica de contornos: Se basan en crear la delimitacion adecuada de los
contornos donde las herramientas puedan ser delimitadas para que se guarden
y se devuelvan en el lugar correspondiente, para que se ubiquen de forma
adecuada. Esto, normalmente, es Util cuando se guardan en lugares enclavados
o0 colgados frente a una pared o soporte de tipo pared donde cada objeto se
ubica de forma delimitada segtin su contorno.

o Bandejas y/o separadores: Se orientan a separar los instrumentos o materiales
necesarios para que se tenga mejor organizacion y es muy util cuando los
objetos se requieren de movilidad o un traslado agil dentro del area de trabajo.

o Cintas delimitadoras: Por medio de este control visual, se establecen las
delimitaciones espaciales entre cada seccion del area de trabajo operativo.
Estas cintas divisorias deben codificarse segun la sefializacion en el suelo
dentro del almacén donde es importante considerarse el patron de los colores
segun el codigo que recomienda el OSHAS, tal como se tienen en la tabla

siguiente:

Tabla 4. Delimitacién de contornos de cintas segun cddigo colores OSHA.

Sefializacion en el | OSHA Colores Descripcion
almacén

Negro Trabajo en proceso

BIACk/White Negro / blanco | Mantenerse alejado (en funcionamiento).

BIACR /veilow Negro / | Zona potencialmente peligrosa.
amarillo
Azul Materias primas para procesamiento.
Verde Productos terminados.
Naranja Areas inspeccion / Riesgos eléctricos.
Rojo Areas de desechos / Riesgos de incendio.

‘ Rojo/Blanco | Manténgase alejado (seguridad).
Yellow Amarillo Movimiento: vias de transito y pasillos

Nota. Obtenido de Serviap Logistic (34).

Dichas cintas expuestas deben ser del tipo adhesivas para que se peguen en los

pisos para su respectiva marca o delimitacion, siendo el ancho adecuado entre

2 a 6 pulgadas para la adecuada demarcacion de las zonas de trabajo y objetos.
o Uso de etiquetas: Las etiquetas de los lugares o designacion de los nombres

ayuda a que cada area se encuentre con su nombre respectivo, asi como cada

objeto o material. También, se pueden colocar sefializacion de los materiales
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peligrosos u otras denominaciones para poder indicar el tipo de material que se
tienen.

o La codificacién: Una forma de organizar los materiales es a través de la
codificacion el cual brinda la informacion del lugar de ubicacidn, el area al que
pertenece 0 sus principales caracteristicas. Estos pueden ser del tipo alfa
numéricos o sino con tipo de colores, asi como para el control de los residuos
se deben tener unos tachos sefializados para su separacion u orden. También,
se pueden codificar las lineas para poder observarse los documentos en los
archivadores tal como una linea inclinada, como se muestra en la imagen

siguiente:

A B C

Figura 5. Linea de organizacion para archivadores.

Dimension Seiso / Limpiar: El fundamento de esta fase se basa en la accidn de limpiar,
desarrollar la higiene, o saneamiento e incluye en anticipar la accion de limpieza, donde
se busca los factores causantes de la no limpieza, es decir, eliminar o reducir las fuentes
gue afectan la limpieza como la suciedad, los desperdicios, los factores de acciones de
limpiar o sanear, al aplicar correcciones, el control del orden y anticipacién que afecta
a la limpieza, y que se valen de las herramientas tales como la hoja para verificar, y
anotaciones para las correcciones y las observaciones. Esto genera que se mantenga un
ambiente del trabajo muy ordenado, el cliente se siente comodo, satisfecho, valora la
imagen del lugar de trabajo, indica un respeto a los clientes, y aumenta la satisfaccion
de los mismos operarios.

Para el adecuado desemperfio del Seiso, se requiere que la actividad de la limpieza se
organice en forma de un cronograma de trabajo ciclico, como un plan de limpieza el
cual pueda garantizar que la actividad de la limpieza se cumpla de la forma 6ptima
respetandose las responsabilidades o designaciones. Asimismo, la designacién del

equipo para el trabajo de la limpieza debe establecerse en base a los requerimientos que
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se tienen en la limpieza, un ejemplo de la programacion de la limpieza se puede

considerarse a lo siguiente:
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Figura 6. Plan de limpieza.
Nota. Obtenido de Aldavert et al. (2).

Otro aspecto para considerarse en cuanto a la fase de la limpieza en el area de trabajo
es que se cuente con los materiales e insumos para la limpieza, asi como la necesidad
de tener un equipo 0 maquinarias para la limpieza de ser necesario, ya que algunos

puntos o areas requieran de una forma de limpieza especializada para llevarse a cabo.

Los equipos, materiales e insumos para la adecuada limpieza deben estar en un lugar
designado como punto de limpieza, en el cual se guarden o almacenen los materiales,

asi como su adecuada ubicacién al alcance de los operarios que lo requieran.

Es importante definir qué elementos o areas son los mas propensos a la suciedad, asi
como los materiales, insumos 0 equipos que se van a requerir para poder generar una
condicién adecuada de la limpieza, por lo que muchas actividades deben coordinarse
para alcanzar un ambiente de limpieza. También, gracias a la adecuada limpieza y su
cumplimiento fiel se pueden evitar derramen de liquidos o contaminantes, asi como
materiales diversos que podrian generar accidentes laborales como caidas, resbale,
rupturas y otros que puedan afectar al personal operario, por lo que una adecuada
limpieza mantiene el cuidado no solo del area, sino, también, del bienestar del

trabajador, por lo cual es un aspecto positivo que favorece al personal.

También, es necesario que al menos una vez al afio la organizacion pueda desarrollar
un dia designado a la “gran limpieza” el cual se va a realizar toda la limpieza completa
de las areas, donde se tiene que involucrar a todo el personal de la empresa. Este dia
normalmente la empresa puede cerrar sus operaciones o funcionar de forma parcial, ya

que a través de la limpieza general se busca agendar a que todos se comprometan con
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la presentacion limpia, donde involucra sobre todo a areas poco comunes que son
atendidos en la limpieza por la empresa, asimismo. En este dia, se procederan a
movilizar o trasladar muebles o0 materiales que poco o nada se movian para su limpieza,
aqui en esta limpieza profunda se puede involucrar, también, a personal externo
contratado para una limpieza especializada o de tipo fumigadora, el cual requiere de
equipos especiales para su aplicacion y la capacitacion debida.

Dimension Seiketsu / Estandarizar: En esta etapa, se debe establecerse todo lo
avanzado de las fases como un estandar, es decir que se genere la consolidacion, y estar
manteniendo el nivel logrado en la parte de las operaciones, implica el compromiso y
establecer normas, medidas y objetivos, apoyandose en aspectos visuales como
fotografias de acciones realizadas con un antes y después o imagen referencial. Aqui,
es necesario que los colaboradores y demas trabajadores generen compromisos para
establecer las normativas, politicas, acerca de esta filosofia del trabajo, como usar las
plantillas, reglas del trabajo, organizacion para el orden, clasificacién y la limpieza que
ya se ha venido trabajando en las anteriores etapas.

Para poder realizar una adecuada fase del Seiketsu o estandarizacion en el lugar de
trabajo, se deben establecer el estado del trabajo éptimo, es decir, generar un trabajo
normalizado, donde se detecten las necesidades en la seguridad, y las areas asociadas
en la organizacion, por lo que se deben cumplir con aspectos asociados a (30):

o Establecimiento de las responsabilidades: Por medio de esta accidn, se definen
de forma clara las responsabilidades del personal y las cosas que se deben hacer
para poder cumplirlas respecto a las actividades de las 5s, orientados a las
primeras eses operativas o funcionales.

o Desarrollo de forma continua las primeras 3°s: Donde se pueden desarrollar
actividades que involucran a las primeras eses operativas donde, se oriente en
generar acciones interrelacionadas a las anteriores eses, en el caso del Seiri. Se
busca estar retirando en todo el momentos los materiales que no son necesarios,
asi también, en el Seiton, se debe asignar un lugar adecuado para cada material,
asi como la codificacién respectiva, y, finalmente, en el Seiso se deben
establecer y cumplir con lo programado en la limpieza, asi como la eliminacién
de las diferentes fuentes de la suciedad.

o La verificacion y control del avance de las primeras 3 eses: Para ello, se
requiere de un formato de control, de tipo lista de chequeo en base a los
criterios para poder calificar cada fase de las 3 eses operativas. Asimismo, se

establece el rango o nivel de la puntuacion acorde a la situacién y contexto de
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la organizacién. A través del cumplimiento del control, se pueden generar
acciones para las operaciones de la organizacion.

o ldentificacion de las oportunidades de la mejora: Debido a que se pueden tener
un comité organizado para liderar el enfoque 5s, asi como la iniciativa
gerencial, deberd considerar las oportunidades de la mejora identificadas,
donde se pueden establecer cambios o propuestas para que el flujo de trabajo
sea Optimo.

o Establecimiento de los acuerdos en normas y politicas de trabajo: A través de
las reuniones de trabajo, se deben fomentar que los acuerdos y practicas
establecidas para que se normalicen por medio de las politicas de trabajo y

generar asi el estdndar de trabajo en el area.

Dimension Shitsuke / Disciplina: Esta fase o etapa involucra a la autodisciplina,
auditoria, y cultivar habitos, es decir, se crean herramientas que son desarrolladas para
auditar el nivel logrado y que eso se mantenga para progresar en la continuidad de la
filosofia impartida en la metodologia 5S. Se basa en establecer una armonia en el centro
de labores, generando un respeto a los estandares, y aqui basicamente se busca la
mejora continua, encontrar las correcciones y oportunidades para establecer y proponer
las mejoras, como promover esta forma de trabajo, aprender con el ejemplo, visualizar
los resultados, como, por ejemplo, es mostrar un antes y un después del trabajo
desarrollado. Una estrategia es utilizar las hojas de verificacion y las denominadas
como las rondas de las 5s.
Para la adecuada implementacion del Shitsuke, se deben establecer un circulo de
responsabilidad o disciplina, para lo cual se deberan establecer actividades para poder
generar la integracion del personal de trabajo como (30):

o Fortalecimiento de la comunicacion, asi como de la coordinacién interna en el

trabajo

o Discusion de forma abierta en cuanto a la toma de las decisiones

o Coordinacion conjunta acerca de las medidas y normas acerca de las 5s

o Capacitacion de forma constante

o Presentacion de las recomendaciones y de las sugerencias al equipo de trabajo
Asimismo, se debera establecer, los elementos y practicas para poder desarrollar la
disciplina en el equipo de trabajo:

o Dar la debida importancia a la puntualidad

o Generar elementos de trabajo donde las personas ayuden a la organizacion del

lugar, devolviendo lo que tomaron, es decir, mantener las cosas en su lugar
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o Ordenar y limpiar el lugar de trabajo cada vez que se termina las tareas
funcionales del puesto de trabajo

o Usar adecuadamente los implementos de la seguridad

o Fomentar el respeto por las normas y acuerdos necesarios, asi como las

politicas de la empresa

2.2.2 Variable Productividad
2.2.2.1 Definicion

De acuerdo con Heizer y Render (9), la productividad es la razon entre las entradas y salidas,
sean entre bienes o servicios, las que son obtenidas por medio de factores de la produccién
como la mano de obra, el capital, y la gestidn, asi como en los procesos productivos basados en
la eficacia y eficiencia. También, indican que dichas entradas corresponden a los factores

productivos como la mano de obra, los materiales, maquinaria y la administracion.

De acuerdo con Rodrigo y Alberca (35), la productividad se orienta en la utilizacion de los
recursos (inputs) para generar salidas (outputs), donde la productividad es la relacion entre el
output obtenido de la transformacion de los inputs que se utilizaron en los procesos productivos;
por ello, al mejorar la productividad, se puede mejorar, también, la competitividad que se tienen
en la empresa; por lo que una empresa puede mejorar su productividad al incrementar el valor
de la razon de los outputs sobre los inputs. Asimismo, segln Jacobs y Chase (36), se refiere a
la medida relativa utilizada para conocer el desempefio de operaciones de los recursos en la
cual se basa en la razén de las salidas o la produccidn entre las entradas, o conocido como los
insumos necesarios para producir; asimismo, los autores sefialan que al aumentar la
productividad, es necesario incrementar la produccion o, también, se puede dar si se reducen

los insumos que se utilizan en el desarrollo del proceso productivo.

Desde la perspectiva econdmica la productividad de acuerdo con Cuatrecasas (37), es referido
hacia el volumen de produccidn que se generan a través de la combinacién en los procesos de
produccién de los diferentes factores de la produccion, las cuales se hallan asociadas a las
unidades de tiempo; asimismo, se puede extenderse al concepto de la productividad de un solo

factor en la cual indica una valoracion relativa de la productividad.

Por lo tanto, la productividad es un concepto importante para la medicion de la gestion y
operaciones de los procesos productivos, el cual relacional la produccién de los bienes y
servicios que se han producido, asi como los recursos que fueron utilizado para poder generar

dichos productos dentro de un tiempo determinado, por lo que debe considerarse como la

45



capacidad de una organizacion para maximizar el uso de los recursos a través de factores como

la mano de obra, maquinaria, capital, materiales y energia.

2.2.2.2 Tipos de productividad

Basicamente, seguin diversos autores como Jacobs y Chase (36), la medicion de la productividad

se puede dar de forma parcial o de forma multifactorial, asi como Rodrigo y Alberca (35)

sostienen que al evaluarse en forma de factores se van tener diversas mediciones en la

productividad, ya que las medidas multifactoriales son diversas, por lo que deben evaluarse

segun criterio propio de la organizacion; por lo que se definen los siguientes tipos:

Productividad total: La productividad total es la razén entre las salidas y las entregas,
siendo las salidas los productos generados y las entradas a los recursos utilizados en su

totalidad. Segun Chase y Jacobs (38), se expresa en la formula siguiente:

. Bienes y servicios producidos
Productividad total =

Y Todos los recursos utilizados

Productividad parcial: Indica la medicion de la productividad en funcién de la razén
de la produccidn entre un determinado factor productivo que se desea analizar, donde
pueden ser la mano de obra, maquinaria, energia, capital entre otros factores que se
tenga en interés para la organizacion (9).

Su expresion matematica de forma resumida es (9):

Bienes y servicios producidos
Cantidad de factor utilizado (input)

Productividad parcial =

Por ello, expresado detalladamente entre las principales medidas de productividad
parcial se tienen (38):

o Productividad de la mano de obra: El cual hace referencia a que la medicion
de la productividad, se centra en el factor humano, el cual indica la relacién
entre la cantidad de bienes y servicios que fueron producidos en un lapso
definido, asi como la cantidad de horas-hombre utilizadas para poder generar
dichos productos salientes, por lo que es un indicador muy importante y clave
en la medicion de la eficiencia del uso del factor humano en el proceso
productivo (38). Asimismo, dentro de los aspectos que pueden contribuir en
los factores para la mejora de la productividad, se encuentran la capacitacion,
asi como las habilidades del personal operativo, las condiciones laborales, asi
como el uso de la tecnologia y herramientas necesarias para poder realizar sus
actividades laborales.

Bienes y servicios producidos

Productividad mano de obra =
Horas — hombre utilizados

46



O

Productividad de la maquinaria: Es una forma de medicién de la productividad
similar al de horas-hombre en la cual se basa en la razén de los bienes que se
producen segln las horas-maquina utilizadas para poder cumplir dicho
propdsito. Es decir, indican las horas que la maquinaria se encontraba
operativa, por lo que se evaltan las horas de operacion, respecto a las horas
planificadas de funcionamiento de maquinaria (38). Dentro de los factores que
pueden afectar a esta forma de medicion de la productividad, se tienen el
mantenimiento, la capacitacion del personal, asi como el uso de tecnologias en
la produccidn. Su expresion matematica de calculo es la siguiente:

Bienes y servicios producidos

Productividad de maquinaria = — —
Horas — maquina utilizados

Productividad de la materia prima: Por medio de esta medicion, del factor
productivo asociado a la materia prima o materiales indican el rendimiento del
uso de dichos materiales las que son medidas en tipos de unidades de medicion
estandarizados, lo que indica que es el cociente entre los bienes o servicios
generados entre las materias primas que han sido utilizados. Esto indica que
por medio de dicho concepto se miden la cantidad de productos obtenidos a
partir de la materia prima que fueron utilizadas en el ciclo productivo. Entre
los factores que se pueden estimarse que pueden generar efectos en la
productividad de los materiales, se tienen a la calidad de los materiales, ya que
ciertos materiales de mejor calidad pueden tener un mejor rendimiento en la
productividad, asi como el control de inventarios, el cual indica una gestién
adecuada del inventario, lo que asegura que ciertos materiales se hallen
disponibles en el caso que se requieran. También, la eficiencia del proceso
productivo, el cual es importante, ya que al tener ciertos procesos productivos
disefiados de forma dptima se pueden disminuir los desperdicios y riesgos, lo
gue maximiza el uso adecuado de las materias primas (38).

Bienes y servicios producidos

Productividad de materia prima = - - —
Materia prima utilizados

Productividad de la energia: Se refiere a la forma de medicién de la
productividad basada en el factor de la energia, en donde se miden los
productos que se generan a partir del uso del consumo de la energia en los
diversos procesos productivos. Esta forma de medicion es adecuada en cuanto
los costes de energia son importantes, asi como el uso de energia puede generar
un elemento diferenciador de la empresa frente a la competencia. Dentro de los
factores que pueden generar una influencia importante, se tienen a la

tecnologia, la cual puede generar que las tecnologias mas eficientes pueden
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optimizar el consumo de la energia, aportando con ahorros en los costos, otro
factor es la regulacion de las normas estatales, el que involucra a los incentivos
0 normas acerca del uso de la energia, asi como el factor del disefio operativo
de la empresa, en el cual los elementos del proceso productivo pueden generar
un ahorro 0 mas costos en el uso de la energia (38).

Bienes y servicios producidos

Productividad de energia = — —
Energia utilizados

e Productividad multifactorial: Por medio de este tipo de medicidn, se consideran a los
principales factores productivos de forma simultanea en lugar de considerar a un solo
factor como sucedia en la productividad parcial o de factores; para realizar su célculo.
Se desarrolla mediante el cociente entre las salidas y las entradas que conforman los
diversos factores productivos como el trabajo, capital, materiales, y la energia, el cual
las expresiones de céalculo mas utilizadas son (38):

Bienes y servicios producidos

Productividad multifactorial =
YA O = T abajo + Capital + Energia

Bienes y servicios producidos

Productividad multifactorial =
roductividad muitiactona Trabajo + Capital + Materiales

La productividad multifactorial es relevante debido a que genera una evaluacion
integral, donde se proporciona una vision mas holistica del rendimiento productivo, ya
que se consideran diversos factores; asimismo, ayuda a identificar las oportunidades en
la mejora de la eficiencia, asi como el analisis del crecimiento productivo, ya que puede

evaluarse mediante la comparacion entre los periodos anteriores (38).
Productividad en el sector servicios

De acuerdo con Heizer y Render (9), la medicién que se tienen en el sector servicios puede ser
complejo en su medicion, debido a que se tienen una perspectiva de la calidad de forma
subjetiva, asi como de la valoracion que se otorga a un servicio, por lo que su medida de la
produccién en los servicios es muy diferente a lo medido en las empresas de produccién de
bienes fisicos, debido a que un servicio es dificil de cuantificar, ya que no todos los servicios
ofrecidos tienen la misma estandarizacién o valor, sino que pueden ser diferentes en el producto
final ofrecido o aplicado al usuario o cliente, ya que, en diversos casos, estos pueden ser
diferenciados segln las necesidades personales de cada usuario. Asimismo, en el sector
servicios, se tienen mayormente un uso mas intensivo de mano de obra, asi como el soporte de
las maquinarias y herramientas, asi como materiales de consumo que son necesarios para poder

realizar el servicio; asimismo, las métricas del servicio muchas veces pueden ser mas subjetivas
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gue en cuanto a una industria de produccidn de bienes, por lo que en cuanto al sector servicios

se deben generarse ciertas medidas segun el interés principal de la organizacion.

A diferencia del sector de produccion de bienes tangibles o fisicos en el sector servicios la
productividad no puede comunmente medirse en unidades producidas, debido a que la
productividad suele ser mas compleja en su medicidn, debido a la intangibilidad, asi como en
la heterogeneidad que se tienen en los servicios brindados a sus usuarios, por lo que se presentan
diversos desafios como la intangibilidad, la heterogeneidad, la personalizacion y la complejidad

en su medicion (9).

Una forma de la medicion de la productividad de los servicios se involucra en realizar el
cociente o razon entre la produccion total de los servicios, en términos de valor 0 monetarios,
y que se dividan entre el uso de los recursos utilizados en términos de costo valor de los factores
productivos, el cual aproximaria en la disminucién de complejidad de su medicidn, lo que ayuda
a la medicion; sin embargo, los factores cualitativos que, también, otras organizaciones agregan
a la medicién como la satisfaccion del cliente o la calidad de servicio pueden generar que la
medicion sea compleja, por lo cual se busca que se tenga por medio de la medicién de la
productividad una medida de comparacion para ver la evolucion en base a su funcién de estar

en crecimiento, equilibrio o decrecimiento (9).

La productividad del sector servicios es importante, debido a que contribuye de forma adecuada
a la creacién de empleo, debido a que sostiene un uso intensivo mayormente de mano de obra,
asi como su contribucién econdmica, asi como la competitividad empresarial, ya que se requiere

gue sean eficientes y que se encuentren a la vanguardia de los cambios y tendencias (9).

2.2.2.3 Factores que afectan a la productividad
Dentro de los factores que pueden afectar a la productividad sea de forma positiva como

negativa, se tienen a los siguientes (37):

e Factores Internos: Estos factores internos hacen referencia a los factores productivos
principales que se utilizan dentro de la misma organizacién que pueden ser los recursos
humanos, en donde la motivacion, satisfaccion laboral, competencias, entre otros
pueden generar cambios que pueden hacer variaciones en los niveles de la
productividad; y, en el caso de que se tengan trabajadores mas motivados, es un factor
interno que puede generar mejoras en el nivel de productividad (37). Asimismo, otro
factor importante que puede ocasionar cambios es la organizacion, la cual se delimita
por su estrategia en la forma de la estructura de la empresa, la cultura organizacional,
donde se puedan realizar cambios y mejoras, el liderazgo, el cual puede ayudar a dirigir

los esfuerzos del personal y generar sinergias en los equipos de trabajo. También, otro
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factor importante a ser considerado es la tecnologia, el cual se basa en herramientas y
sistemas utilizados en el proceso productivo.

o Factores Externos: Otros aspectos que tuvieron que considerarse entre los que pueden
afectar a la organizacion son las “Condiciones del mercado”, en el cual se deben
considerar las tendencias, las fuerzas en la oferta o la demanda, las cuales no se pueden
tener en control, sino en forma de adaptacion de la organizacion y poder responder de
la forma adecuada para poder afrontar dichos cambios del entorno que rodea a la
empresa; asi otro de los aspectos a considerar como factor importante son las politicas
economicas y laborales, las cuales pueden condicionar, el futuro del desempefio de las
empresas (37), tal es el caso de las leyes laborales que cada cierto tiempo se tiene
iniciativas de incrementos en la remuneracion minima vital (RMV) en la cual pueden
de alguna manera afectar al desempefio de la organizacion. Asimismo, las iniciativas
de los gobiernos en promover el crecimiento empresarial pueden generar condiciones
que puedan beneficiar a las empresas en el comercio y potenciales ventas, como puede
ser el impacto de la apertura comercial, en la cual puede hasta inclusive reconfigurar la

estructura y estrategia de las empresas.

2.2.2.4 Dimensiones
De acuerdo con la revision en base a diversos autores, como Heizer y Render (9),

Cuatrecasas (37), Chase y Jacobs (38), las dimensiones méas adecuadas son las siguientes:

e Eficacia: Basicamente segun Cuatrecasas (37) se refiere a la obtencion de las metas
establecidas por la empresa, por lo cual se puede decir que el sistema productivo tiene
la capacidad de poder realizar la produccién adecuadamente con una gestién que puede
lograrlo en el tiempo y cantidades o unidades de medicién establecidas; es decir, busca
maximizar el logro de objetivos y metas que se han planteado. La eficacia en forma
resumida es realizar las cosas de la forma correcta, lo que implica que al realizarse las
cosas adecuadamente, donde se conduce hacia alcanzar los objetivos que se ha
propuesto de la organizacion.

Respecto al indicador de la eficacia en la productividad para el servicio, también, se

mide en:

. o Produccién real
Nivel de eficacia = — x 100
Produccion planeada

Siendo la produccién real, la meta de los ingresos reales obtenidos en el tiempo o
periodo medido; asimismo, la produccion planeada implica a los niveles de produccién
basados en ingresos que se han establecido en la meta que se desea lograr en el periodo

del tiempo determinado (9).
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Eficiencia: Es la forma del uso de los recursos y poder lograr las metas utilizando la
menor cantidad de uso de recursos, por lo que la eficiencia se orienta en buscar lograr
los resultados los recursos de la manera adecuada, con la cantidad precisa, evitando
generar desperdicios en aspectos de costos de los recursos o tiempo; por ello, busca
minimizar el uso de recursos para obtener las metas (9). Implica la forma como se
realizan las cosas, procurando la mejor relacién entre los recursos que se estan
utilizandose y los resultados, en cuanto a la medicién de la eficiencia orientada al

servicio se tienen:

) . Tasa de produccidn real
Nivel de eficiencia = — - x100
Tasa de produccién estandar

Donde la tasa de produccion estandar puede establecerse el nivel de la produccion bajo
condiciones normales de las operaciones, las cuales pueden basarse en los niveles
adecuados, las que se basan en el rendimiento esperado u 6ptimo. Por otro lado, la tasa
de produccion real se basa en las entradas logradas en efecto entre el tiempo realmente
efectuado (9).

Por lo general, la tasa de produccion estandar implica una manera 6ptima de hacer las
cosas Yy utilizar los recursos, mientras que la produccion real implica un logro bajo las

condiciones logradas en el entorno real.

Efectividad: Implica que la organizacién o empresa es eficiente y eficaz en la misma
forma logrando las metas, asi como lograr estar utilizando adecuadamente los recursos,
esto implica la optimizacion de recursos maximizando los beneficios. También, la
efectividad indica los procesos de produccion que se tienen combinan adecuadamente
bajo los principios de la eficacia y eficiencia, asi como los resultados que se desean
lograr de la forma éptima (39).

La efectividad implica la manera correcta y adecuada de realizar las cosas, ello se
adecua en que se logran los objetivos trazados utilizdndose de manera Optima los
recursos.

Nivel de efectividad = Eficacia x Eficiencia

La efectividad es una parte muy importante en el desarrollo de la gestion empresarial,
ya que se busca que las operaciones tengan la efectividad adecuada, ya que puede
permitir a que las organizaciones puedan lograr los objetivos que se han propuesto
mientras por una parte, también, se usan de manera 6ptima los recursos, lo que genera
una sostenibilidad y bases para la calidad, contribuyendo en el desarrollo econémico

de la organizacion con un adecuado desempefio de las operaciones (39).
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2.3 Definicién de términos

La definicion de los principales términos basicos se ha realizado en el orden alfabético, las que

comprenden las siguientes:

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Clasificacion (Seiri): Es la primera fase de las 5s, donde se desarrolla la actividad de
separar las cosas que son necesarias de los que no son necesarios en esa area de trabajo
0 estacidn, y por medio de esta fase se logran reducir elementos que ocupan espacios,
generando mas amplitud, facilita la identificacion de los elementos y otros (2).
Disciplina (Shitsuke): Es la quinta fase de las 5s, orientado hacia la consolidacion que
fomenta el desarrollo de la disciplina o mejora continua en la organizacion, las cuales
se soportan en la responsabilidad, la continuacién y seguimiento de los aspectos
logrados en todas las “s” mejorando la eficiencia y filosofia del cambio (2).
Efectividad: Es la armonizacion de acciones entre la eficiencia y eficacia, por lo que
representa una forma de equilibrio entre dichos aspectos, logrando las metas, utilizando
de manera adecuada los recursos mediante la optimizacién de recursos maximizando
los beneficios (39).

Eficacia: Se refiere a la realizacion correcta que conduce el logro de objetivos,
enfatizando el procedimiento o actividades se estan ejecutando y como lo estan
ejecutando (37).

Eficiencia: Consiste conseguir las metas con la menor cantidad de los recursos
utilizados, procurando la mejor relacion entre los recursos que se estan utilizandose y
los resultados que se esperan alcanzar (38).

Estandarizacién (Seiketsu): Es la cuarta fase de las 5s, donde la estandarizacién busca
generar acuerdos normativos, mejor organizacion, desarrollar la base en consideracion
de la anteriores “s” y generar politicas de cambios permanentes en base a | acuerdo de
todos los miembros que deben respetar las normas gque se han acordado (2).

Lean manufacturing: Es una orientacion basada en el enfoque sistematico para generar
la mejora continua en el proceso de la administracion de las operaciones y la
manufactura, centrado en la eliminacion de los desperdicios, asi como optimizar el uso
de los recursos, maximizando el valor para el cliente; tiene entre sus principales
herramientas al Kanban, Poka Yoke, Mantenimiento productivo total (TPM), las 5s,
entre otros; para mejorar la calidad y la eficiencia de las operaciones (28).

Limpieza (Seiso): Es la tercera fase de las 5s, donde se desarrolla el método acerca de
las condiciones de la limpieza en el lugar de trabajo, no solo se basa en mantener limpio,
sino en crear el habito de la limpieza, la planificacion de limpieza, lo cual ayuda a la

mejora del buen ambiente de trabajo y la motivacién del personal (2).
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9) Metodologia 5s: Es un enfoque de mejora de la filosofia japonesa que se debe su
nombre a las iniciales de sus términos japoneses: clasificacion (Seiri), orden (Seiton),
limpieza (Seiso), estandarizacion (Seiketsu) y la disciplina (Shitsuke), el cual conforma
el pensamiento lean de la actividad industrial (2).

10) Orden (Seiton): Es la segunda fase de las 5s, donde se desarrolla el orden o clasificacion
para poder desarrollar una organizacion de las cosas, donde se establecen la forma en
gue se van a guardar o almacenar los elementos materiales que sean de utilidad para el
trabajo, donde se utilicen, repongan y ubiquen de forma adecuada (2).

11) Produccidn: Se refiere a las actividades asociadas con la transformacion de los insumos
y factores de produccion para generar los bienes y servicios, ya que involucra tanto a
bienes tangibles como los servicios, asi como una amplia gama de actividades
economicas (37).

12) Productividad: Se basa en la capacidad de la medicion de los resultados las cuales se
miden entre un periodo de tiempo establecido, donde se tienen como elementos los
recursos utilizados en el proceso productivo y las salidas o beneficios que se han
generado con el uso y dindmica de esos recursos, los cuales ayudan al logro de los

objetivos (9).
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CAPITULO III:
METODOLOGIA

3.1 Método, tipo o alcance de la investigacion

3.1.1 Métodos

El método general que se establecio fue el método cientifico, ya que, para Hernandez-Sampieri
y Mendoza (26), por medio de este método se requieren del desarrollo de las etapas de la
investigacion, donde se tienen rigurosidad, imparcialidad, objetividad, y l6gica para poder
obtener los conocimientos. En el desarrollo de la investigacion, se utilizé durante el proceso de
investigacion, ayudando en las etapas desde el inicio, planteamiento del estudio, formulacion

de hipétesis, y los pasos en la obtencidn de resultados del estudio.
Respecto a los métodos especificos que se han utilizado en el estudio fueron:

o Método deductivo: La investigacién aplicd el método deductivo, ya que se partio de las
generalizaciones hacia los aspectos especificos, segin Bernal (39), se estipulan de las
conclusiones generales orientados en desarrollar las explicaciones particulares; que
parten del razonamiento légico, se generan hip6tesis, indica realizar deducciones de
informacion empirica, por medio de experimentacion y observacion. En este método,
el estudio tomdé como bases las conclusiones de las teorias e investigacion y asi obtener
las explicaciones del estudio (hecho particular).

e Meétodo inferencial: En este método, se utiliza la estadistica como herramienta
importante para poder generar las inferencias, que se han obtenido del andlsis
estadistico de la muestra de estudio; de acuerdo con Ruiz (40), en la inferencia, se
establecen el razonamiento de forma deductiva, para la formacién de conclusiones
basados en premisas iniciales, como la hipétesis de investigacion, donde se ha tomado
como herramientas a la estadistica; asimismo, estas premisas establecidas involucraron
a la conclusion, donde se consideran como fundamento el empirismo del estudio

desarrollado.

3.1.2 Enfoque de la investigacion

El enfoque del estudio es cuantitativo, ya que se basa en la medicion objetiva y légica de los
datos numeéricos, uso de razones, asi como el uso anélisis estadistico para generar inferencias y
resultados cuantitativos. También, de acuerdo con lo indicado por Hernandez-Sampieri y
Mendoza (41), el enfoque cuantitativo de la investigacion busca realizar la medicién y analizar
los fenémeno por medio del uso de los datos numéricos, ya que este enfoque hace uso de la

estadistica para poder establecer inferencias, realizar predicciones, analisis de secuencialidad
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asi como las generalizaciones, por lo que su utilizacion en diversos fenémenos ayuda a tener

mejor objetividad, Idgica, racionalidad y analisis con resultados precisos.

3.1.3 Tipo de la investigacién

La investigacion es de tipo aplicada, debido a que la finalidad principal es la solucion de
problemas reales dentro de la empresa Multicarr Arzapalo, donde se han generado cambios con
el propdsito de solucionar el problema de la disminucion de la productividad. De acuerdo con
Hernandez-Sampieri y Mendoza (41), se tienen dos tipos generales de investigacién como son
la investigacién basica, orientada a generar conocimientos; y la investtigacion aplicada, donde
el estudio aplicado se orienta hacia la solucién de problemas que se tienen en la realidad o
problemas concretos que se tienen en la sociedad, lo que indica que en este tipo de investigacion
se tienen fines practicos en la resolucion de problemas especificos cuya orientacion es
inmediata, donde debe tener fundamentos adecuados para generar soluciones concretas, con
impacto inmediato. Por lo tanto, en el estudio, se tuvo como tipo a la investigacion aplicada, ya
gue se tuvo una finalidad pragmatica de la solucién del problema utilizando como herramienta
al método de las 5s para ayudar a resolver la situacion de la disminucién de la productividad de

la empresa.

3.1.4 Alcance de la investigacion

El estudio es de nivel o alcance correlacional, ya que se tienen como propdsito conocer la
relacion que se tiene de la metodologia 5s en los cambios que se presentan de la productividad
del servicio del taller automotriz, lo cual se asocia al objetivo que se pretende medir sobre los
cambios que se presentan en los niveles de la productividad; asimismo, segun Hernandez-
Sampieri y Mendoza (41), en el nivel correlacional, se tiene como entra en evaluar el grado de
relacién entre dos 0 mas variables, en este tipo de investigacion, busca medir la asociacién entre
variables, sin establecer causalidad, y se utiliza para identificar si existe una relacién entre ellas

y cual es su intensidad.

3.2 Disefio de la investigacion

El disefio general es experimental, de disefio especifico preexperimental; porque se ha realizado
la manipulacion o alteracion de la variable Metodologia 5s de forma deliberada, y que a través
de eso se puedan generar mejoras en la variable de la productividad; de acuerdo con Naupas et
al. (42), en el estudio experimental, se pretende aplicar o realizar manipulacion de variables o
factores, incluye tratamientos, estimulos, influencias o intervenciones; establecen el efecto de
una causa que se esta manipulando que se tiene en la investigacion; asimismo, el disefio
preexperimental administra el estimulo a un grupo de control previamente establecido,

teniéndose una medicidn a prueba de medicién antes y después del estimulo.
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En el estudio el tratamiento de variables, se basé en la alteracién y mejora, donde se modificé
a la variable la metodologia 5s, para luego observar los cambios en los niveles de mejora de la

productividad. Se representa de forma grafica a continuacion:

G 0 X 0

1 2

Siendo:

G: grupo experimental

O1: Pretest de medicidn de la productividad (inicial)

O2: Postest de medicion de la productividad (final).

X: Estimulo basado en la aplicacién de la metodologia 5s

3.3 Poblacion y muestra

3.3.1 Poblacion

La poblacion implica, segin Hernandez-Sampieri y Mendoza (41), a la agrupacién de todos los
componentes del universo de estudio, es decir, es la totalidad de elementos de las unidades de
analisis. En el estudio la poblacién para la variable dependiente productividad, fue de 52
reportes semanales de productividad, las cuales corresponden a un afio de medicién que se
tienen en el area operativa del taller de mantenimiento vehicular; y para la metodologia 5s la
poblacién fueron solo de 32 reportes basados en las observaciones que completaron los 16

operarios de la empresa.

3.3.2 Muestra

En el estudio, la muestra para la variable dependiente productividad fue de 32 reportes
semanales de productividad (16 reportes para el pre test y 16 para el postest) del area operativa
del taller de mantenimiento vehicular; y para la metodologia 5s la muestra fueron, también, 32

reportes semanales que completaron los operarios de la empresa.

La seleccion de la muestra es de tipo no probabilistico, ya que se debe a la conveniencia del
investigador que ha elegido dicha cantidad, las cuales se sustentan por la limitacion del tiempo
de medicién de la productividad, ya que se estimaron 16 semanas para el pretest del periodo
2023 de los meses de abril a julio; y la comparativa con el postest del periodo 2024 de los meses
de abril a julio, ya que, en el intermedio del pretest y del postest, se aplicd la metodologia 5s;
asimismo, dichos periodos se han elegido para comparar meses equivalentes, ya que pueden
generarse estacionalidad en la demanda de los servicios que la empresa atiende al mercado, por

tal motivo, se ha elegido la muestra no probabilistica por conveniencia del investigador.
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3.4 Técnicas e instrumentos de la recoleccion de datos

Las técnicas son una serie de métodos orientados en la recoleccién de los datos, y los
instrumentos son las herramientas que se indican o utilizan para poder medirse los datos (39),
por lo cual en la tabla siguiente se muestra las técnicas e instrumentos requeridos para la

recoleccion de datos del estudio:

Tabla 5. Técnicas e instrumentos para la recoleccién de datos.

Técnicas Instrumentos Aplicacion Variable
Encuesta *Cuestionario. 32 reportes, que rellenaron | Metodologia
los 16 trabajadores de la | 5s
empresa del taller
automotriz.
Revision *Guia de registro | 36 registros de indicadores | Productividad.
documental. | documental de indicadores | de reporte de productividad.
de la variable productividad.

Nota. Adaptacion propia de los autores. Ver Anexo N°3 para visualizar los instrumentos de recoleccion
para la obtencion de los datos.

El instrumento del cuestionario se basa en la medicion de la variable 5s, el cual presenta
opciones en escala ordinal de medicion de 5 niveles desde la evaluacion de “1 = deficiente”
hasta “5 = excelente”, para poder realizar la valorizacion del nivel de avance de la

implementacion de las 5s en la empresa.

En el instrumento de la guia de revision documental, se basa en la medicién de la variable de
la productividad del servicio del taller automotriz, donde se representa a través del registro de
los indicadores en de forma semanal, para poder medirse los indicadores de la eficacia, la

eficiencia, y la efectividad que se presenta en el servicio.
Validacidn de instrumentos de recoleccién de datos

La validez es el nivel en que un instrumento posee la capacidad de medir realmente las
variables, esto significa que se aseguran de que el instrumento propiamente dicho posee la
calidad, validez, y fiabilidad necesaria para poder cumplir con su objetivo de medicion (41).
Para el caso de la validacion, se aplicé el juicio por expertos, el cual se ha solicitado a expertos
del area que muestren su valoracion y opinion sobre la coherencia del instrumento, para

asegurar un instrumento de calidad.

Tabla 6. Validacién de expertos

Validador Grado Valoracion o CIP/DNI
académico calificacion
Experto 1: Alfaro Jaucha. Magister 92.67 N° 20076839
Experto 2: Zacarias Rodriguez. | Doctor 91.33 N° 19913181
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Experto 3: Beteta Castillo. Magister 86.67 N° 43654131

Promedio de calificacién - 90.22

Nota. Adaptacién propia, para ver la calificacion de las fichas de validacion ver anexo N°4.

En los resultados de la valoracion de los instrumentos, se ha tenido de forma general en
promedio una valoracién aceptable, por lo cual se tiene un instrumento adecuado para su

aplicacién.

3.5 Instrumentos de andlisis de datos

Para la medicion del analisis de datos estadisticos, se ha desarrollado la organizacion de los
datos en una tabla tripartita donde se evidencian los indicadores, los nimeros de casos y las
respuestas recopiladas, para lo cual fueron codificados debidamente para poder ser procesados

en los instrumentos siguientes:

Microsoft Excel: Por medio de este programa basado en la hoja de célculo, se ha podido
codificar y tabular correctamente los datos, asi como ha permitido crear las tablas y figuras
necesarias para el desarrollo de la estadistica descriptiva para poder analizarse en la seccion de

los resultados de la presente investigacion.

SPSS: Por medio de este programa estadistico, se ha podido desarrollar la prueba de normalidad
de los datos, asi como el andlisis inferencial que se requieren para poder realizar la
comprobacién de las hipétesis establecidas en la investigacion, por lo que este instrumento es

muy importante para el andlisis estadistico inferencial.
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CAPITULO IV:
RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 Descripcion de la empresa
4.1.1 Descripcion general de la empresa

Razoén Social: Multicarr Arzapalo E.I.R.L.

RUC: 20486367050

Direccion: Jr. Aguirre Morales 687, distrito de El Tambo, Huancayo, Peru.
Teléfono de contacto: 973 886 630.

Resefia historica: La empresa Multicarr Arzapalo EIRL de Huancayo es una empresa
gue inicid sus actividades formales desde el 2005, el cual se dedica en ofrecer diversas
soluciones en calidad en los servicios de mantenimiento, reparacion general e integral de
vehiculos y unidades de transporte. También, ofrecen el servicio de afinamiento electrénico,
analisis de electricidad y electrénica, reparacion general de transporte, suspension,
alineamiento, mantenimiento preventivo, transformacion de sistema petrolero, y gasolina a
GLP y dual, para una mejor operatividad en el mercado automotor. Las operaciones estan
dirigidas por el gerente Arzapalo Eduige Pedro, quien como participante socio de la empresa
ha manejado el crecimiento y las operaciones de la empresa logrando obtener hasta 3 sedes
sucursales en la ciudad de EI Tambo, de la provincia de Huancayo. La empresa tiene entre sus
operadores personal técnico con formacion certificada, con especializacion de diversas areas,
asi como asesores del servicio con amplia experiencia y trayectoria con toda la disponibilidad

de orientacion al cliente.

Servicios ofrecidos: La empresa Multicarr Arzapalo EIRL, se especializa en una

variedad de servicios automotrices, que incluyen:

e Mantenimiento y Reparacion: Servicios generales para la reparacion y
mantenimiento de vehiculos, incluyendo mecénica, pintura y planchado.
o Mantenimiento Preventivo: Inspeccion y mantenimiento regular de
vehiculos para asegurar su buen funcionamiento
o Reparacién de Motores: Servicios de reparacién y afinamiento de
motores, incluyendo ajustes y cambios necesarios
o Alineamiento y Balanceo: Ajustes para garantizar una correcta
alineacion de las ruedas y balanceo para una conduccién segura
o Mantenimiento del Sistema de Frenos: Revision y mantenimiento del

sistema de frenos para asegurar la seguridad del vehiculo
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o Andlisis de Gas: Evaluacion de emisiones para cumplir con normativas
ambientales
o Suspension y Direccion: Mantenimiento y reparacion de los sistemas
de suspension y direccion para una conduccion estable
o Revision Técnica: Servicios relacionados con la verificacion técnica
vehicular
e Conversién a GLP: Especializacion en la conversion de vehiculos a gas licuado
de petréleo (GLP), lo que contribuye a la reduccion de costos operativos y
emisiones contaminantes
e Servicios Eléctricos: Atencion especializada en problemas eléctricos del

automovil

Direccion general estratégica: La empresa presenta de forma adecuada su mision y
vision en el sitio web de su organizacion (43); asimismo, se ha establecido a modo de propuesta

los Valores para la empresa:

e Mision: “Somos una empresa dedicada a ofrecer la mas alta calidad en solucién
a los servicios en reparacién general e integral de su vehiculo. También,
ofrecemos el servicio de conversiones a GLP, para una mejor operatividad en
el mercado automotor. Asimismo, ser considerados una compafiia Unica
gracias a la preocupacioén por la seguridad y confort de nuestros clientes, el
nivel de innovacion, la capacidad para desarrollar procesos, con los altos
estandares de calidad y la honestidad en lo que ofrecemos. Buscamos cubrir
las necesidades y expectativas de las personas, haciéndoles sentir a gusto y
conformes con la atencion que prestamos” (43).

e Visién: “Ser la empresa automotriz lider a nivel regional en la ejecucién de
servicios y en la satisfaccién de sus clientes. Ser una empresa productiva y
socialmente responsable para el crecimiento y desarrollo del pais” (43).

o Valores:

o Calidad: Compromiso con altos estandares en todos los servicios
ofrecidos

o Honestidad: Transparencia en las operaciones y relaciones con los
clientes

o Lealtad: Fidelidad a los principios de la empresa y a las expectativas
de los clientes

o Compromiso: Compromiso con el cumplimiento de normas y politicas

internas de la empresa
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Organizacién de la empresa: Se describe a continuacion la estructura organizacional

de la empresa Multicarr Arzapalo EIRL.

Gerente general

Asesoria contable =

Departamento de Departamento de Departamento de
administracion operaciones logistica

Area de compras y

Area de ventas Area de taller almacén

Figura 7. Organigrama de la empresa.
La empresa mantiene un disefio de organigrama basado en las funciones, por lo que se considera

un tipo de organigrama funcional y jerarquico.

Proceso de operaciones (servicios): El proceso de operaciones de la empresa
mayormente comienza con la realizacion de la programacion del trabajo en el automdvil, donde
se procede a la recepcion adecuada del automdvil, asi como se prosigue a la realizacion del
registro de los datos principales del automovil, asi como la consulta por la cual esté realizando
el cliente, ya que eso va servir de insumo para que se pueda desarrollar de la manera adecuada
el diagndstico de la situacion del vehiculo, donde se analizan cudl es la situacion o el problema
en la cual se enfrenta y afecta al vehiculo; asimismo se generan un presupuesto para el vehiculo
y su mantenimiento, donde luego de la aprobacion del cliente respecto a la cotizacion realizada,
se proceden al desarrollo de la limpieza preliminar, asi como el jefe operario mecanico realiza
el pedido de los autopartes de ser necesario, asi como los otros demas insumos necesarios para
poder hacer la tarea de mantenimiento del vehiculo. Por ello, son requeridos que dichas piezas
e insumos tengan un cumplimiento adecuado, asi como el proceso del maquinado para el
mantenimiento, luego de verificacién adecuada de las piezas, medidas; por lo que se procede a
la reparacion en si, teniendo la conformidad de la reparacion y su evaluacion de calidad donde
se verifican el funcionamiento, debido asi como la notificacién y entrega al cliente de la unidad
vehicular que fue realizado su mantenimiento. En el diagrama de flujo, se representa el proceso

productivo del servicio de la empresa:
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Programacion de automavil
I
Recepcion de automdvil
[
Registrode automavil
|
Diagnosico
[
Presupuesto
[
Limpieza preliminar
|
Pedidode autopartes

Maquinado

NO

Verificacion de piezas y medidas

Reparacion de parte: motor, llantas,
circuitos

NO

Evaluacionpreliminarcorrecto

Entrega a control calidad

Evaluacidncorrecta

Entrega acliente

Figura 8. Flujograma del servicio en el mantenimiento.

4.1.2 Diagnéstico de la situacion inicial de la empresa

Para el diagnédstico de la situacion inicial que presentaba la empresa, se ha utilizado las
siguientes herramientas: la matriz FODA, el diagrama de Ishikawa, la matriz Vester, el
diagrama de Pareto, para asi generar las alternativas de solucion y su evaluacion de dichas

propuestas.

Matriz FODA: Para el desarrollo de la Matriz FODA, se ha desarrollado un listado de
las debilidades, oportunidades, amenazas y fortalezas que tiene la empresa por medio del

analisis interno y externo.
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Tabla 7. Matriz FODA.

FORTALEZAS
F1: Maquinaria y equipos de alta tecnologia.
F2: Personal preparado con conocimientos
técnicos.
F3: Variedad de servicios al
automotor.
F4: Especializacion en unidades vehiculares
de transporte de carga menor.
F5: Buena ubicacidn estratégica.

mercado

OPORTUNIDADES
O1: Innovacién del servicio de conversion
dual del sistema automotor.
02: Atencién con asistencia técnica de
calidad.
03: Crecimiento en nuevos mercados.

DEBILIDADES
D1: Bajo nivel de control al personal.
D2. Procesos no estandarizados.
D3: No se tiene mantenimiento preventivo de
maquinaria.
D4: Desorganizacion en lugar de trabajo.
D5: No se cuenta con formatos de registros de
control de procedimientos.
D6: Zonas no delimitadas de peligros en el
lugar de trabajo.

AMENAZAS
Al: Proveedores afectan la calidad de
servicio, que retrasan la entrega.
A2: Incremento de la competencia y ofertas.
A3: Incremento de los costes de los repuestos
e insumos de soporte en el mantenimiento
vehicular.

Nota. Elaboracion por el autor.

Diagrama de Ishikawa: Se us6 la herramienta del diagrama de Ishikawa o diagrama

de causa — efecto para poder determinar mediante un diagnéstico el conocerse los aspectos que
afectaron a la productividad de la empresa, de donde se han listado las causas o factores que se
involucran con el problema de la baja productividad de la empresa, por lo que se ha disefiado

en el siguiente diagrama.

MATERIAL MEDIO AMBIENTE MANO DE OBRA
Desperdicios en No hay limpieza del lugar de L
repuestos trabajo No hay capacitacion
= > >
No hay codificacion de Falta de sefializacion de Faltas y tardanzas de
repuestos lugar de trabajo personal .|
-
Repuestos sin registro de No hay orden en sus
inventario Repuestos expuestos al labores
) polvo
= — =

o

Poca supervision de personal

N R

Repuestos en diferente lugar

Baja
productividad

¥

No hay calibracion de No hay manual de Faltan procedimientos f de la
instrumentos reparacion = empresa
“-‘ a -
Retrasos en la entrega No hay mantenimiento L
del vehiculo reparado . preventivo de equipos . Falta de organizacion
-~ - -~
El formato de registro Herramientas no estan No se tienen procesos
no es estandarizado limpias estandarizados
e e
- - -
No se guardan las No se tienen manual de
herramientas en su lugar procedimientos
}Jlr -
MEDICIONES MAQUINARIA METODO

Figura 9. Diagrama del Ishikawa.
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En el diagrama de Ishikawa o de espina de pescado que se ha desarrollado, se ha podido
organizar las principales causas agrupadas por categorias de las 6M, los cuales permiten tener
un mejor conocimiento acerca de la situacion del tratamiento del problema de la baja

productividad.

Matriz Vester: Orientado a la calificacién y la priorizacion de las causas, ya que por
medio de la matriz Vester se ha facilitado lo siguiente: la fuerza de causalidad entre los factores

descritos en el diagrama de Ishikawa, por medio de puntuaciones de fuerza de la causa.

Tabla 8. Matriz Vester.

Cod | Variable clalalm|e|lwleln|alale|xa]|n |nend
H ||| |w|flolN]lo|la|Ar|RA|[HA|[HA]| ]| A]A]A]A]HA|]&]| ]| | /Activo
v v v v v v v v v v v v v v v v v v v v v v
c1 | Desperdicios en o2 2|32 |1]2|3|2|3|2]|1|3|2]2|2|3]|2]|1]2]|3]:2 45
repUeStOS
c2 | Nohaycodificacionde | | o | 5 | 3 | 2|1 o|ofo|1]o|1]2|2]1|o]l2|o]2|1]2]1 22
repuestos
Repuestos sin registro
C3 | g i 3|3|o|3|3|3|3|3|3]|3|3|3]|3|3|3[3]|3|2]2]2]|3]3 60
c4 E‘;g‘r’esms endiferente | o | o1 5 o |3 ofofo|r|2l2l1]ol2|2lolz2]1]3]|0ol2]0 22
No hay limpieza del
C5 | ugar de trabao 3|23 |3]o|2|2|3|3|3|3|3]|2|3|2]3]|3|3]|2]3]|3]3 57
ce | Faltade sefializacion o|l1|2]1]|3|ofo]o|ofl2]o]|oflof3]|o|1|3]1]2|0|3]0 22
de lugar de trabajo
c7 | Repuestosexpuestos | | 4 | 3| 3|2 3o |1 |2|1]|2]2]a|3|1]|o]3]|2]3|lo|2]1 32
al polvo
C8 | No hay capacitacion 1112 |2]3 1|11f(0|1f0|2f2]2 112 (33|11 1]11f2 33
co | Faltasy tardanzas de olo|3|2|3|1]|1floflo]|2]oflo]of2|21]|1]2|0|l2]0|3]0 23
personal
c1o | Nohayorden en sus 1laf2)2f2)2)2|1|3]ofas|a|l2|2|3]|3]|3]|3]1]|3][1]0 38
labores
c11 | Pocasupenision de 11|31 |2]oflo|lofofl2fo|1|a|2|ofa|l2]o0o]2|1]|3]0 23
personal
c1p | Nohaycalibracionde | | 3 | 5 | 3 | 5| 21|21 |21]o|ofo|lz]o|lolr|2]2|0]3]|1 21
instrumentos
ci3 |Retrasosenlaentrega | | | o | 3| o | 5 | g o|o|lo|2|ofoflo|2|lo]ol3]|ol1]|o]l2]0 15
del vehiculo reparado
ci4 | Elformatoderegistto | 5 | 5 5 | 5 f 5 | 3l o022 3|1]3|o]1|3]3|3]3|2]2]:2 45
no es estandarizado
c15 | No hay manual de 1(3(3|of3|o|l1]|o]o|1|ofloflo|l1|lo]|2]|2]0]2]0f[3]o0o 22
reparacion
c1e | Nohaymantenimiento | ;| 3 | 3| o [ 3|3 |o|oflo|2|o]oflo|2]o]ofl3]|ol1]|0o]2]0 19
preventivo
c1y |Heramientasnoestan | 3 | 3 | 5 | 3 03| 2 3|3 [3|3[3|2|3|3|3|3]0|3]|2|3]|2]3 58
limpias
No se guardan las
C18 | herramientas en su ofo0|2]3 3 1 2 3 3 210123 2013 3(0|2|0]3 2 39
lugar
C19 | Faltan procedimientos 1231|232 |1|3[3|2|2|2]|2]2|3|2|2|(0|2]|2]3 45
C20 | Falta de organizacion i1|/0f(3fof2|0o)1|0|1|2f(O0|O0O|O0O]|1|]1]|]O0O|3|0f2|0]|3]0 20
No se tienen procesos
2L | e 3323|223 |2]2|3|2]2|3|1|3]3]|3|2]3|3]|0]3 53
Cop | Nosetienenmanualde | o | o | 3| g |1 |o|o|oflo|2|1]ofl1]|2|o]3|3]|0o]l2]0]3]0 21
procedimientos
Dependencia / Pasivo 25|28 |52 |33|50|26|26|21(30|42|25(23|31|39|26(37|55|25|a1|23|51]26 !

Nota. puntuacién: desde el cero (0) al tres (3). Los criterios de puntuacién de la relacién causan efecto
son: 0 = No lo causa; 1 = Lo causa indirectamente o presenta la relacion de causalidad muy débil; 2 = Lo
causa de forma semidirecta o tiene una relacion media de causalidad; y finalmente el 3 = Lo causa de
forma directa o presenta relacién fuerte de causalidad.
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Luego, se desarrollé el diagrama Vester para la categorizacion de las causas:
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Figura 10. Diagrama de Vester.
Se observa en el diagrama de Vester que dentro del grupo de las causas o factores criticos se

tienen a las causas: C3, C5, C10, C14, C17, C19, y C21. Estas son un grupo de causas que
tienen una fuerza alta de influencia y nivel alto de dependencia entre las relaciones de las

causas.

En el grupo de causas activas, se tienen a: C1, C7, C8, y C18; son un grupo de causas que tienen

alta influencia y baja dependencia.

En el grupo de causas pasivos, se tienen a: C2, C4, C9, C13, y C16; siendo las causas con alto

nivel de dependencia y bajo nivel de influencia.

En el grupo de causas indiferentes, se tienen a: C6, C11, C12, C15, C20, y C22; son un grupo

gue tienen un bajo nivel de dependencia y bajo nivel de influencia.

Diagrama de Pareto: En primer lugar, se ha desarrollado la tabla de Pareto basada en

las calificaciones obtenidas de la matriz Vester, donde han ordenado los factores puntuados
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desde el mayor puntaje hasta el menor puntaje, para luego de la tabla de Pareto, generar el

diagrama de Pareto.

Tabla 9. Tabla de Pareto.

Cad

Factores

Importancia de

%

influencia % Acumulado. | 80-20%
C3 Repuestos sin registro de inventario 60 8.2% 8.2% A
C17 | Herramientas no estan limpias 58 7.9% 16.1% A
C5 No hay limpieza del lugar de trabajo 57 7.8% 23.8% A
C21 | No se tienen procesos estandarizados 53 7.2% 31.0% A
C1 Desperdicios en repuestos 45 6.1% 37.1% A
C14 | El formato de registro no es estandarizado 45 6.1% 43.3% A
C19 | Faltan procedimientos 45 6.1% 49.4% A
C18 | No se guardan las herramientas en su lugar 39 5.3% 54.7% A
C10 | No hay orden en sus labores 38 5.2% 59.9% A
C8 No hay capacitacion 33 4.5% 64.4% A
C7 Repuestos expuestos al polvo 32 4.4% 68.7% A
C9 Faltas y tardanzas de personal 23 3.1% 71.8% A
C11 | Poca supervision de personal 23 3.1% 75.0% A
Cc2 No hay codificacion de repuestos 22 3.0% 78.0% A
C4 Repuestos en diferente lugar 22 3.0% 81.0% B
C6 Falta de sefializacion de lugar de trabajo 22 3.0% 83.9% B
C15 | No hay manual de reparacion 22 3.0% 86.9% B
C12 | No hay calibracion de instrumentos 21 2.9% 89.8% B
C22 | No se tienen manual de procedimientos 21 2.9% 92.7% B
C20 | Falta de organizacion 20 2.7% 95.4% C
C16 | No hay mantenimiento preventivo 19 2.6% 98.0% C
C13 | Retrasos en la entrega del vehiculo reparado 15 2.0% 100.0% C

Nota. Elaboracion por el autor.
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Del diagrama de Pareto, se observa que las causas que representan el 80% de los problemas
son: C3, C17, C21, C1, C14, C19, C18, C10, C8, C7, C9, C11, y C2; son esas causas las que

deben ser priorizadas debido a su alto impacto e importancia en el diagnostico.

Evaluacion de alternativas: Dentro de las propuestas establecidas, se tienen los siguientes:

Gestion de procesos (B
Lean Manufacturing (L
Kaizen

Metodologia 5s

Just in time (JIT)

PM)
M)

Gestion de la Calidad Total (TQM)

En la matriz de seleccion y evaluacion de alternativas, se procedi6 a la calificacion de

acuerdo con los criterios establecidos.

Tabla 10. Matriz de seleccién de alternativas.

CRITERIOS TOTAL
Alternativas de Solucion SO'(;’;""“ Costo de lerzpo Facilidad de
aplicacion o aplicacion
problema aplicacion
*Gestion de procesos (BPM). 2 1 2 1 6
*Lean Manufacturing (LM). 1 2 1 1 5
*Kaizen. 2 1 2 2 7
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*Metodologia 5s. 2 2 2 8

*Gestion de la Calidad Total

(TOM). 2 1 0 4

+Just in time (JIT) 1 1 1 5
Valor maximo = Max: 8

Nota. Escala de medicion: (0) = Inconveniente, (1) = Adecuado; (2) = Muy Conveniente.

Criterios que fueron evaluados en revision de las opciones.

De acuerdo con la evaluacion de las alternativas se tienen como eleccion a la alternativa mas

factible a la Metodologia 5s, ya que tiene mejores puntuaciones en el global con puntaje de 8,

en los criterios de: Solucion del problema, Costo de aplicacion, Tiempo de aplicacion, Facilidad

de aplicacion.

Por lo tanto, la alternativa a implementarse en la empresa del taller automotriz Multicarr

Arzapalo, se baso en la metodologia 5s, ya que segln los criterios evaluados se tienen aspectos

adecuados para su aplicacién en la empresa.

Andlisis inicial de la productividad

En la productividad del pretest o productividad inicial, que se ha medido antes de la

implementacion de la propuesta basada en la metodologia 5S, han tenido los hallazgos

siguientes que se presentan a continuacion:

Tabla 11. Medicidn inicial de la productividad (Pretest)

Al Ingreso de S S
Mes Medicion Semana VTR factorfes Productividad
productivos

Abril Pretest S1 20,260.56 7,977.84 20260.56 / 7977.84 = 2.54
Pretest S2 15,800.19 9,986.06 15800.19 / 9986.06 = 1.58
Pretest S3 19,911.98 8,919.34 19911.98/8919.34 = 2.23
Pretest S4 19,260.34 10,901.00 19260.34 /10901 = 1.77
Mayo Pretest S5 22,012.11 9,406.93 22012.11/9406.93 = 2.34
Pretest S6 16,472.58 11,646.87 16472.58 / 11646.87 = 1.41
Pretest S7 15,464.47 8,867.39 15464.47 /1 8867.39 = 1.74
Pretest S8 19,315.32 9,554.70 19315.32/9554.7 = 2.02
Junio Pretest S9 17,283.98 12,150.24 17283.98 /12150.24 = 1.42
Pretest S10 20,414.48 12,293.05 20414.48 / 12293.05 = 1.66
Pretest S11 19,263.59 8,914.20 19263.59/8914.2 = 2.16
Pretest S12 19,867.42 10,103.65 19867.42 / 10103.65 = 1.97
Julio Pretest S13 17,719.17 8,217.93 17719.17/8217.93 = 2.16
Pretest S14 16,214.65 9,323.07 16214.65/9323.07 = 1.74
Pretest S15 18,205.29 8,044.69 18205.29 / 8044.69 = 2.26
Pretest S16 16,060.17 8,914.05 16060.17 / 8914.05 = 1.80
Promedio Promedio 18,345.39 9,701.31 1.92

Nota. Los detalles de calculos de las mediciones se hallan en el Anexo 7.
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Por ello, ha servido para considerarse como una base inicial de la medicién de la productividad,
teniéndose como promedio de la medicién de productividad en 1.92 (valor S/ / costo S/), con
lo cual se observa que los niveles de productividad medidas presentan diferencias y variaciones,

esto debido a que no todas las semanas estimadas son iguales.

En cuanto a la medicion de la productividad en la figura siguiente, se presenta un nivel
ligeramente decreciente, el cual requiere que se tomen medidas diversas para poder ayudar en

la mejora de productividad, como es el caso de la metodologia 5S.

1,2

08
0,6
0,4

0,2

Figura 12. Nivel decreciente de la productividad.
4.2 Desarrollo de la propuesta de solucién

PROGRAMA DE Empresa: MULTICARR ARZAPALO EIRL
IMPLEMENTACION HUANCAYO
METODOLOGIA 55 | Desarrollado por: *GODINO PENA, Jefry Jhanpierr.

Metodologia 5S

Aplicacion de la metodologia 5s en la empresa Multicarr Arzapalo

EIRL Huancayo

Introduccion:

El programa 5S se centra en la implementacion de un modelo basado en el pensamiento japonés
de la metodologia. Esta metodologia se relaciona estrechamente con los principios del lean
manufacturing y la gestion de la calidad. Por lo tanto, la herramienta de las 5S se basa en una
serie de fases 0 pasos correlativos y secuenciales: Seiri (clasificar), Seiton (Ordenar) Seiso

(Limpiar), Seiketsu (Estandarizar), Shitsuke (Disciplina). Es decir, el programa 5S es una
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herramienta poderosa que se basa en principios del lean manufacturing y la gestion de la

calidad. Al seguir estos cinco pasos de manera secuencial, las organizaciones pueden mejorar

la eficiencia, la productividad y la calidad de sus operaciones.

Propdsito:

Objetivo General: Implementar la metodologia 5S para mejorar la productividad en el servicio

del taller automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024

Objetivos especificos:

1) Aplicar la metodologia 5S para incrementar la eficacia del servicio del taller

automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024

2) Aplicar la metodologia 5S para incrementar la eficiencia del servicio del taller

automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024

3) Aplicar la metodologia 5S para incrementar la efectividad del servicio del taller

automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024

Cronograma del programa de la metodologia 5S:

En la siguiente tabla, se muestra el desenvolvimiento de las actividades respecto al cronograma

de trabajo en el programa de la Metodologia 5S que se aplicé en la empresa.

Tabla 12. Etapas de la alternativa de soluciéon Metodologia 5S.

Actividades Seiri Seiton

Marzo
Seiso Seiketsu Shitsuke
2 4 6 8 |10 12|14 |16 |18 |20 |22 |24 |26 | 28| 30

PRE-TEST (Medicion de
Metodologia 5S y
productividad)

[Abril — julio de 2023]

Informacidn de consulta 'y de
los beneficios de la

metodologia 5S

Flujograma de clasificar y

seleccionar

Trabajo en equipo y

comunicacion

Verificacion de Seiri

Charla sobre ordenar

Designacion de lugares e

inspeccion visual

Verificacion de Seiton
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Charla sobre limpiar

Identificacion de origen de

suciedad

Programas de limpieza 'y

control (formatos)

Verificacion de Seiso

Charla sobre estandarizar

Desarrollo de formatos

Verificacion de Seiketsu

Charla sobre disciplina

Auditorias y control

Formacién de responsabilidad
y disciplina

Verificacion del avance
Shitsuke

POS-TEST (Medicion de
Metodologia 5S y

productividad)

Nota. Cada estimacion de unidad del tiempo es en periodos de duracion de 2 dias.
1° Fase Dimensidn Seiri — Clasificar

Tdpico: La primera “S” implica seleccionar o clasificar separando los objetos o elementos que

son necesarios de los innecesarios.

Consideraciones: Se debe tener el involucramiento de todo el personal del taller de

mantenimiento vehicular por lo que se debe buscar clasificar, seleccionar y eliminar a los

objetos que no sean necesarios en el taller.

Para poder tener la evaluacion adecuada del objeto o elemento, se debe tener un criterio de uso
donde se tomen en cuenta los aspectos de la aceptacién, eliminacion y la reubicacion

principalmente:

e Aceptacion: Es el elemento u objeto atil, por lo tanto, debe ser guardado.

e Eliminacidn: Es el elemento u objeto que no sirve, debido a que no cumple una funcion,
por desgaste, deficiencia irreparable entre otros.

e Reubicacion: Es el elemento u objeto que funciona y tiene un uso presente, y que debe

encontrarse un lugar méas apropiado para que aporte valor.

En el siguiente diagrama de flujo, ha ayudado poder tomar mejor en consideraciones las

decisiones para la clasificacion de los objetos:
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Figura 13. Diagrama de flujo para la decision Seiri.
Nota. Adaptado de “Las 5’s, Herramientas del cambio” (44).

Criterios generales para la decisién de clasificar y eliminar:

Tabla 13. Criterio de decisién Seiri.

Criterio

Detalle

Aceptacion:

Herramientas que funcionan como llaves, dados, gata hidraulica, alicate,
martillos.

Nota: los elementos sobrantes deberan ser reubicados y solo se debe tener los
equipos y herramientas que solo sean necesarias. Se debe evitar la duplicidad de
objetos (como tener 2 martillos idénticos, Ejemplo: tener 2 destornilladores de
idénticas propiedades)

Eliminacion

Estos pueden incluir a herramientas y diversos objetos que no cumplen una
funcién actual, no aportan valor, se encuentran roto, averiado, desgastado, puede
suponer un peligro, evaluar si es un objeto en desuso, y que ocupa un espacio que
no aporta a las operaciones del taller mecanico.

Ejemplo: Envases o cajas, destornilladores desgastados, abrazadera rajada,
equipo multimetro que no funciona correctamente, pinzas desalineadas, etc.

Reubicacion

Se tratan de objetos que pueden tener algin uso actual, pero que no se encuentra
ubicado en donde le corresponde, es decir un juego de tuercas que esta en un lugar
no adecuado, alicates que esta en desuso, entre otros.

La mejor forma de decidir la reubicacion es la frecuencia de uso, si se ha utilizado
en esos dias debe permanecer, caso contrario debe reubicarse.
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Es importante tomarse las fotografias acerca de la realidad que se tiene, las cuales se guardan
registros de los materiales y objetos que deben permanecer y aquellos que fueron eliminados y

reubicados.

En las fotografias, se muestra el antes y después de la mesa de trabajo del taller mecénica, donde

se observa que se tienen materiales desgastados y herramientas que no van a utilizarse:

Antes Después

Figura 14. Antes y después (Seiri).
Lo que se busca es eliminarse, separarse, o reubicarse los objetos mediante la aplicacion de las

denominadas tarjetas rojas, las cuales permiten que se identifique a dichos objetos.

También, dentro de la misma area de trabajo de las actividades de mantenimiento, se
presentaban muchos aspectos en los cuales se pueden clasificarse, tal como se muestra en la

fotografia siguiente:

Antes Después

Figura 15. Antes y después (Seiri).

Utilizacion de las tarjetas rojas:
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El control visual es muy importante para poder clasificar, por lo que se ha aplicado la practica
del uso de la tarjeta roja. Esta tarjeta roja ayuda a que se pueda diferenciar que elementos u
objetos son necesarios en ese espacio de trabajo, y su finalidad es tener un apoyo visual para
aplicar alguna accion o medida para que se tome en cuenta a dicho objeto tal como
anteriormente se habia presentado los criterios de decision sobre el objeto.

Es muy importante que se aplique el formato de las tarjetas rojas el cual se presenta a

continuacion

Figura 16. Formato de tarjetas rojas.
Nota. El uso de la tarjeta roja debe estar disponible para que se aplique de manera mensual,

donde previamente se observe y evalle que elementos pueden ser innecesarios en el lugar de

trabajo.

Por ejemplo, se ha aplicado la tarjeta roja a un objeto de contenedor de tiner, el cual se encuentra
en el lugar de trabajo y que cuyo espacio no estuvo aportando valor en el lugar de trabajo, sino
que debe reubicarse a otro lugar.
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Figura 17. Aplicacion de las tarjetas rojas.

Esta colocacién de las tarjetas ha ayudado que se facilite la identificacion de los objetos que

son necesario y, asimismo, eliminar aquellos objetos que no se requieran en el lugar de trabajo

y que no tengan valor para el servicio de taller de mantenimiento vehicular.

Finalmente, luego de tener a todos los elementos clasificados o seleccionados, se procedié a

rellenarse el formato de resumen de las tarjetas rojas, como en el caso del taller de

mantenimiento mecanica se han encontrado diversas herramientas, y objetos que no aportaban

valor a las actividades y muy por el contrario afectaban el desempefio del personal

Tabla 14. Tabla resumen del formato de tarjetas rojas.

Elemento Cantidad Accion sugerida
Eliminar Reubicar Reparar Reciclar

Llave inglesa 1 X
Caja de herramientas 1 X
Balde de tiner 2 X
Pie de rey 1 X
Cajas de carton 3 X
Tornillos 4 X
Pistola de pintar 1 X
Alicate 3 X
Llave cruz 1 X
TOTAL 17 4 2 2 1
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Como se encontraron 17 elementos u objetos que no eran necesarios en el area principal del
taller de mantenimiento mecanico, han sido necesarias que se apliquen las acciones donde 4 de
ellos se han eliminado, 2 elementos para reubicar, 2 elementos para reparar, y un elemento para

reciclar.

2° Fase Dimension Seiton — Ordenar

Tdpico: La segunda “S” implica que se puedan ordenar los objetos o elementos que son

necesarios en el lugar del trabajo.

Consideraciones: Ya determinados los objetos eliminados en el taller se deben definir hacia qué

lugar se deben ubicarse cada uno de los objetos de la manera correcta y que se encuentre al
alcance de los operarios mecanicos para que puedan realizar sus respectivas tareas y que cuando
procedan a utilizar alguna herramienta u objeto sea mas sencillo su devolucidn al lugar y de la

manera adecuada.

La accién de ordenar tiene el propoésito de que cada elemento que se tiene en la empresa de
mantenimiento vehicular se pueda disponer con facilidad en el lugar y momentos que se
requieran y de la forma mas intuitiva. También, se deben considerarse las indicaciones en como

cada cosa debe estar en su lugar.

Para ello, fue importante conocer las instalaciones del taller de mantenimiento y establecerse
las areas o subareas en las que se divide segln las operaciones y tareas de mantenimiento que
se ejecutan y que estos no puedan perjudicar a las actividades y el normal desempefio del
operario, por lo que los objetos deben ubicarse segln al area en que pertenecen y no en otros

lugares que no son de su correspondencia.

En el siguiente diagrama, se ha graficado las subdivisiones del taller de mantenimiento

mecanico automotriz.
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Figura 18. Mapa 5s de ubicacion.

El mapa o numeracion de los lugares ayudo a identificar a todos los trabajadores los lugares o

la ubicacion de cada material, repuesto, instrumento y maquinaria necesaria para el desarrollo

de sus labores.

Se cumpli6 con el propdsito de un lugar para cada cosa, esto debe ser previamente identificado.

Criterios para ubicar un objeto o elemento en el lugar de trabajo:

Tabla 15. Criterio de decisién Seiton.

Criterio

Detalle

Frecuencia de uso

Si el objeto o elemento es de uso muy frecuente debe estar lo méas cercano al
lugar de trabajo del operario de mantenimiento vehicular.
Si el objeto o elemento es de uso no muy frecuente debe estar lo més lejano al
lugar de trabajo del operario de mantenimiento vehicular.

Secuencia de uso

El desplazamiento del operario debe ser seglin el movimiento del servicio donde
se eviten los cruces de desplazamiento y que sigan una secuencia adecuada.

Conjunto

Los objetos y herramientas deben ubicarse de manera conjunta Si Su uso es
combinado, por ejemplo: Kit de Ilaves y destornilladores.
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Lugar accesible Los lugares deben ser accesibles y mantener el cuidado de las herramientas,
insumos y repuestos de las autopartes.
Propiedades  de | Segun el tipo de cuidado y valor el repuesto debe mantenerse bajo seguridad,
elementos asimismao, aquellos repuestos que requieran condiciones ambientales como baja
iluminacion, alejado de humedad, etc.

Las preguntas que deben seguir al criterio son:

e ;Qué?: Definir lo articulos cercanos e identificarlos
o Donde?: Se define la localizacion y definir el lugar de ubicacidn.

e ;Cuantos?: Se define la cantidad, y se identifica la cantidad que es necesaria.

Estrategia de delimitacion

Es importante que los criterios de orden y ubicacion de lugares de los repuestos, herramientas,
y los demas objetos tengan una delimitacion, tanto en los cajones del almacén, asi como en el

piso delimitado.
Esta delimitacion se realizo siguiendo la siguiente regla de color y etiquetado de delimitacion.

Tabla 16. Criterio de decision Seiton.

Criterio de color Etiqueta Area
Amarillo Mantenimiento

Amarilloconnegro | IF 4IF M 4| Almacény éareas comercial y administrativa

En la siguiente fotografia, se muestra la delimitacion de las zonas de trabajo para el

mantenimiento del orden y organizacion de los objetos y herramientas de la empresa de

mantenimiento vehicular.

Figura 19. Delimitacion de zonas de trabajo.
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Organizacion de las herramientas en funcién a su categoria

Por ejemplo, en la fotografia, se muestra la organizacién de la llaves y materiales segun su

grupo de trabajo.

Figura 20. Organizacion de herramientas.

Estrategia de contornos de materiales

El contorno de los materiales ayudé de forma visual a que los operarios puedan ubicar
facilmente las herramientas sobre todo aquellas que son compartidas en los diferentes servicios
como reparacion de motores, afinamiento, control de direccion de rétulas, revision de frenos

entre otros mas. En la figura siguiente, se ha mostrado la forma de realizar la estrategia de

=T
i..’] //i

%
7

Figura 21. Estrategia de contornos de herramientas.

contornos.

Para la aplicacion de la estrategia de contorno de ubicacién de herramientas para su facilidad

de localizacion en el taller
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Figura 22. Estrategia de contornos (Seiton).

La estrategia de contorno ha facilitado el tiempo de ubicacién de los operarios donde ademas
de ello ha facilitado de manera réapida la devolucion en el lugar correspondiente de la
herramienta. Esto ha generado que el personal sea mas productivo y no esté buscando méas

tiempo sus herramientas.

Asimismo, en la dimensién del Seiton, se busca una forma de trabajar de manera organizada,
donde se puede mostrar un contraste en la forma de trabajo, en el trabajo sin organizacion se
tienen los materiales e insumos de forma dispersa, mientras que el trabajo con organizacion se

tiene las cajas de herramientas bien ubicadas y se trabaja de manera coordinada:

Trabajo sin organizacion

Figura 23. Estrategia de contornos en el area de trabajo (Seiton).

3° Fase Dimensién Seiso — Limpiar

Tépico: La tercera “S” implica limpiar y sanear el lugar y anticiparse a las fuentes que afectan

la limpieza.

Consideraciones: Para la aplicacion de esta “S” sobre la limpieza, se ha realizado al igual que

en otras charlas sobre su importancia, el como reducir las fuentes de suciedad, y sobre la mejora

del ambiente de trabajo.
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Planificacién de actividades de limpieza

Para el aseguramiento del cumplimiento de la limpieza, se ha realizado los requisitos siguientes:

Tabla 17. Criterio de decisién Seiso.

Actividades

Equipos y materiales para la limpieza

Responsable

Limpieza preliminar
diaria

Escoba, recogedor, trapos, trapeador, cubetas de
balde, entre otros.

Antes de empezar se desarrolla la tarea de
limpieza

Operario asignado

de inicio.

responsable de limpieza

Cronograma de
limpieza

Se establece un cronograma semanal de
limpieza y que sea rotatorio.

Todo el personal

del taller de
mantenimiento
vehicular.

operativo y comercial

Determinar el
método de limpieza

Se establecieron procedimientos para la
limpieza general.

Procedimientos para la limpieza de equipos y
herramientas.

Procedimientos para la limpieza de los
automoviles de los clientes antes y al finalizar
la reparacion.

Todo el personal

del taller de
mantenimiento
vehicular.

operativo y comercial

Auditoria de control

Identificacion de las fuentes de limpieza.
Trabajo en equipo.
Control e inspeccién visual.

Todo el personal

del taller de
mantenimiento.

operativo y comercial

Nota. Las actividades son acciones que deben validarse en la préactica de esta dimensién.

Para poder continuar con el aseguramiento de la limpieza, se debe establecer una lista de

chequeo de limpieza asignandose el nombre del responsable y la actividad a desarrollarse.

Formato de chequeo o inspeccidn de limpieza

Tabla 18. Formato de inspeccion de limpieza.

Formato de inspeccion de limpieza

Seccion/Area: Reparacion de motores Fecha: ...18/03/2024.......
Metas Meétodo Cumplimiento Responsable
112|13|4]5

Limpieza general *Inspeccion visual y de X Operario designado.
tacto (uso de sentidos)

Limpieza de *Aceite X Operario mecéanico

maquinaria *Revision de dxidos X | Operario mecanico
*Desgaste X | Operario mecanico

Limpieza de *Desgaste. X Operario mecanico

herramientas *Inspeccion visual. X | Operario mecénico
*QGrasas. X | Operario mecanico

Limpieza de *Inspeccion visual. X | Ayudante de

automovil mecénico
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Nota. Las marcaciones de cumplimiento se realizan luego de terminado la actividad o meta.

Asimismo, es importante tomar en consideracion el antes y el después de la aplicacion del Seiso

como se puede observar en la fotografia:

Antes Después

IS -3 TS

Figura 25. Area de trabajo limpio y presentable.

Para finalizar con la “S” de la limpieza, es importante lo recalcado en las charlas dadas, que no
solo se trata de la limpieza sino de mantener una cultura de limpieza, y basicamente en eliminar

las fuentes de afectan la limpieza y generan suciedad.

4° Fase Dimension Seiketsu — Estandarizar

Tdpico: La cuarta “S” implica permite que se estandarice las normas y acuerdos que se generan

por el grupo de trabajo respecto a las anteriores eses “S”.

Consideraciones: En esta fase, se ha desarrollado las normas consensuadas y acordadas por todo

el personal de operativo de la empresa, y que dichos acuerdos se conviertan en habitos de la
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formacién y crecimiento de la empresa para mejorar como persona y equipo en el lugar de

trabajo.

Estandarizacién de Clasificar

Para el desarrollo de la estandarizacion de la primera “S”, se debe buscar una concientizacién

de todo el personal y que se establezcan criterios claros para poder determinar los cambios.

El importante que se tengan controles visuales para la clasificacion y su eliminacion de los

elementos que no aportan valor a las actividades operativas de la empresa.

Tabla 19. Formato de auditoria de estandarizacion Seiri.

5S — Seiri (Control)

Auditoria de control de
clasificacién

Descripcidn de actividad:
Se desarrolla el control
visual Seiri y se aplican

Inspeccidn visual (area de herramientas)

Identificacion de
mejora:

1.Cajas de herramientas

por categoria.

2.Codificacion de cada

cambios y eliminan los caja.
obijetos no usados. 3.Cercania al lugar de
trabajo
4
Marcar con una “X” Observaciones:
. Puntuacion | | ceeeeeeeeiiiiiiiiin
Items de desarrollo Se ha tenido un
1123|415 o
_ __ _ desempefio aceptable del
1. Se tienen cIaS|f_|cados los materlales_y Seiri / Clasificacion; por
repuestos necesarios de los no necesarios. X lo que se tiene una
- — puntuacion de 4,00 de
2. Los materiales, repuestos, se distribuyen 5.00
adecuadamente. X T .
Se sugiere prestar mas
3. Se han eliminado los materiales, repuestos atencion al item 3 ya que
y cosas del lugar de trabajo. X es el que menor
puntuacion ha logrado.
4. Existen materiales, repuestos, que son
reubicados en su debido lugar. X
5. Se toman evidencias del antes y despuésde | | | | | | | ...
la clasificacion. Xl
6. Se controla el uso de las tarjetasde | | | | | | | T
clasificacion para los objetos. X
Total =24
Puntaje maximo: 6x5 = 30. 012 314
Promedio = 4.00

Nota. La puntuacion realizada se basa en un aspecto valorativo de la escala del 1 al 5; donde:

(1) = muy bajo, (2) = bajo, (3) = regular, (4) = alto, (5) = muy alto.
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Estandarizacién de Ordenar

Para el desarrollo de la estandarizacion de ordenar o clasificar, se ha tenido una charla sobre la

categorizacion y jerarquia para ordenar.

Los controles visuales del Seiton ayudaron a que el personal se involucre en el cambio

estableciendo como criterios y norma de control el instrumento de recoleccion de datos, con los

cuales evalua su situacion en que se encuentra respecto a dicha “S”.

Tabla 20. Formato de auditoria de estandarizacion Seiton.

5S — Seiton (Control)

Auditoria de control de
orden

Descripcidn de actividad:
Se desarrolla el control
visual Seiton y se aplican

cambios.

Inspeccidn visual (area de administracion)
1

Identificacion de
mejora:

1.Se delimitan los
espacios.
2.Codificacién de lugar.
3.Archivadores
ordenados

4,

Marcar con una “X”

Observaciones:

items de desarrollo

Puntuacion

1(2)|3 4 5

1. Se usa el criterio y analisis de la
frecuencia de uso para priorizar el orden.

2. Las zonas del taller se encuentran
sefializadas con los contornos.

3. Se tiene la ubicacion designada en cada
producto, material o repuesto del taller.

herramientas.

4. Se devuelven en su lugar correspondiente
de los productos, materiales, y las X

5. Se usan los controles de la entrada y
salida en el taller con formatos de control.

con rapidez.

6. Se han codificado los productos,
herramientas y cosas del area para hallarse X

Total =23
Puntaje maximo: 6x5 = 30.

Promedio = 3.8

Se ha tenido un
desempenio regular del
Seiton / Ordenar; por lo
que se tiene una
puntuacion de 3,80 de
5,00.

Se sugiere prestar mas
atencion al item 7y 8 ya
que son el que menor
puntuacion ha logrado.

Nota. La puntuacion realizada se basa en un aspecto valorativo de la escala del 1 al 5; donde:

(1) = muy bajo, (2) = bajo, (3) = regular, (4) = alto, (5) = muy alto.
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Estandarizacién de Limpiar

Para el desarrollo de la estandarizacion de Limpiar, se ha tenido una charla sobre la importancia

de limpiar y de reducir las causas que afectan a la limpieza del taller.

Los controles visuales del Seiso ayudaron a que el personal se involucre en el cambio
estableciendo como criterios y norma de control el instrumento de recoleccion de datos, con los

cuales evalua su situacion en que se encuentra respecto a dicha “S”.

Tabla 21. Formato de auditoria de estandarizacion Seiso.

5S — Seiso (Control)

Auditoria de control de Identificacion de

Limpiar o-\\ 7
Descripcidn de actividad:
Se desarrolla el control
visual Seiso y se aplican
cambios.

Inspeccidn visual (area de Afinamiento)

mejora:

1.Se identifica la suciedad.
2.Se procede a limpiar.
3.Se identifican las fuentes
de suciedad

4.

Marcar con una “X”

Observaciones:

; Puntuacion | | creeeeeeereiiiiiiian
Items de desarrollo Se ha tenido un desempefio
23| 4] s .
regular del Seiton /
1. Como calificarias el Orden y limpieza antes, « Ordenar; por lo que se
durante y después de cada labor en el taller. tiene una puntuacion de
- —— 4,40 de 5,00.
2. Se tiene una distribucidn del taller que puede Se sugiere prestar mas
facilitar la limpieza y cuidar las herramientas, X g p,
repuestos y materiales. atencion al item 14 ya que
3. Cada personal cumple con la limpieza que se esel que menor
le ha asignado en su puesto laboral de forma X puntuacion ha logrado.
correcta.
4. Se cuenta con un cronograma y horarios para X
hacer las tareas de la limpieza. | | | | | T | | vccvccczcczcczcczczcvczcccv
5. Setiene todos los insumos de limpieza,asi | | | | | | | ...
como los equipos y herramientas en el X
desarrollo de la limpieza.
6. Se ha desarrollado un control y prevencién x || e
para mantener la limpieza del area.
Total = 25
o 0| 3| 4] 15
Puntaje maximo: 6x5 = 30.
Promedio =
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Nota. La puntuacion realizada se basa en un aspecto valorativo de la escala del 1 al 5; donde:

(1) = muy bajo, (2) = bajo, (3) = regular, (4) = alto, (5) = muy alto.

Para finalizar, se respetaron los acuerdos en cuanto a los controles y las normas del ciclo de las

tres primeras “S”.

Esto se ha iniciado con las charlas previas de manera semanal para la concientizacion y la

normalizacion del ciclo y que se involucre a todo el personal operativo.

5° Fase Dimensién Shitsuke — Disciplina

Tépico: La quinta “S” implica se realiza el seguimiento de auditoria de la disciplina del equipo

de trabajo y se consolida la filosofia del pensamiento de la mejora continua y repitiendo el ciclo.

Consideraciones: Se debe tener en cuenta el objetivo de mejorar la productividad y el ambiente

de trabajo, por lo cual se documentan y se puso en préctica lo siguiente:

Comité 5S: El comité 5S se conforma por 3 personas que fueron designados por un
mes, las cuales luego del mes deben elegirse nuevamente a otro comité de 5S.

Guia del uso de tarjetas rojas: Se realiza la capacitacion de forma mensual en el uso
y su aplicacion directa en el lugar de trabajo teniéndose un seguimiento al inicio y
finalmente.

Mapa de plano 5S: Se ha desarrollado el mapa del 5S donde se design6 como guia
principal las areas y sus limites para el ordenamiento y ubicacion de cada objeto u
herramientas del taller de mantenimiento vehicular.

Guia de estrategia de indicadores: La estrategia se basa en el nivel de cumplimiento
de los items que se tienen en el instrumento de recoleccidon de los datos.

Programa de limpieza semanal: Se verifico el cumplimiento de la limpieza a
profundidad de forma semanal y diaria segln el formato de control de limpieza que
se ha acordado.

Auditoria mensual y reunion: La auditoria se basa en la revision del formato de guia
del cuestionario a cargo del gerente o del personal con mayor rango el cual asume

responsabilidades de mantener el ciclo del 5S.

Es importante considerarse el compromiso de todos los trabajadores para su participacion activa

en pro de la mejora, y asi poder hacer factible su participacion, en la fotografia siguiente se

muestra la participacion de los trabajadores de la empresa.
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Figura 26. Compromiso del personal (Fase Shitsuke).

Manifestaciones finales

La metodologia 5S busca que las empresas adopten una filosofia que se integre a la practica
diaria de las actividades empresariales, en lugar de ser un ejercicio puntual. Alineado con el
concepto de mejora continua, las 5S deben implementarse de manera constante y sin
interrupciones, lo cual permitira obtener mayores beneficios a largo plazo. La metodologia 5S
es una herramienta de gestion japonesa que se enfoca en la organizacién y limpieza del lugar

de trabajo.

Al implementar las 5S como una filosofia de trabajo, las empresas pueden obtener diversos

beneficios a largo plazo, tales como:

e Mejora en la productividad y eficiencia de los procesos

e Reduccidn de tiempos de busqueda y movimientos innecesarios
e Disminucion de accidentes y riesgos laborales

¢ Aumento de la motivacion y satisfaccion de los empleados

e Mejora de laimagen y calidad de los productos o servicios

Para que las 5S sean efectivas, es crucial que se practiquen de manera continua y se conviertan
en parte de la cultura organizacional. Esto requiere el compromiso y liderazgo de la alta

direccion, asi como la participacién activa de todos los miembros de la empresa.

Recomendaciones Finales:

1) Establecer equipos de coordinacion para la continuidad de la filosofia de la
metodologia, intercambidndose las responsabilidades y funciones que sean de forma
rotatoria y de modo mensual tal como se han realizado en los acuerdos iniciales
poniéndose énfasis en la clasificacion, orden, la limpieza, la estandarizacion y la

disciplina.
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2)

3)

4)

5)

6)

Que se mantenga los aspectos del Seiri / clasificacion inspeccionandose con los
criterios que sean necesarios de los no necesarios (aquellos que no aportan valor) y asi
se generara espacios que sean Utiles en el lugar de trabajo, reduccion del tiempo en la
basqueda de las herramientas, repuestos y archivadores; asimismo, se mejoran las
condiciones de seguridad del trabajo del operario; en el Seiri, no solo se debe
seleccionar, eliminar o reducir, sino crear un ambiente de trabajo donde se tengan todos
los recursos gue sean necesarios para el desarrollo del trabajo, utilizando herramientas
como las tarjetas rojas, el registro de formatos de forma semanal.

Que se mantengan los aspectos del Seiton / Orden como la consolidacion del equipo de
trabajo, la determinacion de la frecuencia de uso de las herramientas y repuestos, asi
como la circulacion dentro del ambiente de trabajo, la secuencia de uso, las
herramientas compartidas, y que se ubiquen en los lugares accesibles, colocacion de
lineas de guias en los archivadores, asi como la reparacion de las lineas divisorias donde
se delimiten los espacios de las areas de trabajo, las cuales aportan en la productividad
del trabajador al mantenerse una organizacion de los espacios, herramientas y repuestos
teniéndose una sefializacion de los objetos.

Establecer los aspectos del Seiso / limpiar, actitudes limpieza en el trabajador, como el
control de lugares, para poder detectar las fuentes de suciedad que afectan a la limpieza
con mejoras que sean notables para el mantenimiento de maquinas, los repuestos que
se encuentran limpias ayudan a que las herramientas y maquinarias generan un ahorro
de tiempo que favorecen a las actividades del operario en mecéanica teniéndose areas
de trabajo que tengan una buena presentacion agradable y confortable.

Promover la estandarizacion o Seiketsu de las eses “S” anteriores y que los cambios
que se han logrado se mantengan en un ciclo de mejora desde la clasificacion, orden y
limpieza, respetandose los acuerdos que se tienen entre los operarios y su
documentacion para las formalidades, asi como registros de las actividades, y que eso
sirvan como fuentes de control, los cuales puedan promover la calidad 6ptima del
servicio brindado al cliente, esto, a su vez, incrementara los niveles de servicio del
trabajador y clientes que potencialmente puedan recomendar los servicios de la
empresa.

Desarrollar la disciplina o Shitsuke en la empresa donde se promueva la autodisciplina,
los valores en responsabilidad, generandose asi un ciclo de mejora en el espacio (til, el
control visual, tener un ambiente de calidad, seguridad laboral, proactividad del
trabajador, y que se tengan controles familiarizdndose con los formatos de control o
lista del chequeo para evaluar la situacion actual y lograr la situacion deseada de la

empresa.
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7) Finalmente, establecer un ambiente de trabajo que motive al trabajador para que no
solo mantenga la filosofia de la metodologia 5S sino, de como ello impacta en el
desempefio laboral del taller de mantenimiento vehicular, y que ello beneficie en el
incremento de la productividad, eficacia, eficiencia y la efectividad para el logro de las

metas y gestion de los recursos.

Conclusién del programa:

La metodologia 5S es una herramienta poderosa para mejorar la organizacion y limpieza del
lugar de trabajo. Sin embargo, para obtener resultados significativos a largo plazo, es
fundamental que las empresas adopten las 5S como una filosofia de trabajo que se integre a la
practica diaria de las actividades empresariales. Mediante la implementacion continua y sin
interrupciones de las 5S, alineada con el concepto de mejora continua, las empresas pueden
lograr una mayor productividad, eficiencia y satisfaccion de los empleados, lo que se traduce

en una ventaja competitiva sostenible.
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4.3 Presentacion de resultados descriptivos

4.3.1 Resultados de la variable Productividad
Variable Productividad

Los calculos de los niveles de la productividad inicial y productividad final, se presenta

a continuacién en la tabla siguiente, donde la raz6n medida se basa en Valor en S/ (venta)

dividido entre el Costo de los factores productivos en S/ (costos como mano de obra, insumaos,

maquinaria, energia, y capital) para los detalles de los datos ver Anexo 7.

Tabla 22. Detalle de célculo de la productividad (pretest - postest)

Mes Medicion | Semana Insgiigsde C;)rs;gl}‘g;;isgses Productividad
Abril Pretest S1 20,260.56 7,977.84 20260.56 / 7977.84 = 2.5396
Pretest S2 15,800.19 9,986.06 15800.19 / 9986.06 = 1.5822
Pretest S3 19,911.98 8,919.34 19911.98/8919.34 = 2.2325
Pretest S4 19,260.34 10,901.00 19260.34 / 10901 = 1.7668
Mayo Pretest S5 22,012.11 9,406.93 22012.11/9406.93 = 2.3400
Pretest S6 16,472.58 11,646.87 16472.58 / 11646.87 = 1.4143
Pretest S7 15,464.47 8,867.39 15464.47 / 8867.39 = 1.7440
Pretest S8 19,315.32 9,554.70 19315.32 / 9554.7 = 2.0216
Junio Pretest S9 17,283.98 12,150.24 17283.98 / 12150.24 = 1.4225
Pretest S10 20,414.48 12,293.05 20414.48 / 12293.05 = 1.6607
Pretest S11 19,263.59 8,914.20 19263.59 / 8914.2 = 2.1610
Pretest S12 19,867.42 10,103.65 19867.42 / 10103.65 = 1.9664
Julio Pretest S13 17,719.17 8,217.93 17719.17/8217.93 = 2.1562
Pretest S14 16,214.65 9,405.79 16214.65 / 9405.79 = 1.7239
Pretest S15 18,205.29 8,044.69 18205.29 / 8044.69 = 2.2630
Pretest S16 16,060.17 8,914.05 16060.17 / 8914.05 = 1.8017
Promedio | Promedio 18,345.39 9,706.48 1.9248
Abril Postest S1 20,342.74 7,995.73 20342.74 1 7995.73 = 2.5442
Postest S2 17,777.95 7,999.44 17777.95/7999.44 = 2.2224
Postest S3 19,636.02 7,919.34 19636.02 /7919.34 = 2.4795
Postest S4 17,008.40 8,975.41 17008.4 / 8975.41 = 1.8950
Mayo Postest S5 19,535.92 7,865.66 19535.92 / 7865.66 = 2.4837
Postest S6 14,796.33 9,843.23 14796.33 /9843.23 = 1.5032
Postest S7 22,831.16 10,854.41 22831.16/10854.41= | 2.1034
Postest S8 17,163.26 9,394.75 17163.26 / 9394.75 = 1.8269
Junio Postest S9 19,397.61 8,126.69 19397.61/ 8126.69 = 2.3869
Postest S10 25,620.34 7,682.49 25620.34 / 7682.49 = 3.3349
Postest S11 18,826.97 8,555.38 18826.97 / 8555.38 = 2.2006
Postest S12 20,982.98 8,393.53 20982.98 / 8393.53 = 2.4999
Julio Postest S13 23,509.40 7,427.93 23509.4 / 7427.93 = 3.1650
Postest S14 24,653.50 7,721.59 24653.5/7721.59 = 3.1928
Postest S15 20,465.43 8,325.04 20465.43 / 8325.04 = 2.4583
Postest S16 19,626.72 8,179.85 19626.72 / 8179.85 = 2.3994
Promedio | Promedio 20,135.92 8,453.78 2.4185
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En los hallazgos obtenidos de la variable productividad, se puede observar la comparativa entre
el pretest y el postest de la medicion de los datos, tal como se presenta en la Tabla 20 y Figura

27 siguientes.

Tabla 23. Resultados generales de la Variable Productividad.

Productividad (Y)

Semana Pretest Postest Variacion
S1 2,5396 2,5442 0,18%
S2 1,5822 2,2224 40,46%
S3 2,2325 2,4795 11,07%
S4 1,7668 1,8950 7,25%
S5 2,3400 2,4837 6,14%
S6 1,4143 1,5032 6,29%
S7 1,7440 2,1034 20,61%
S8 2,0216 1,8269 -9,63%
S9 1,4225 2,3869 67,80%

S10 1,6607 3,3349 100,82%
S11 2,1610 2,2006 1,83%
S12 1,9664 2,4999 27,13%
S13 2,1562 3,1650 46,79%
S14 1,7239 3,1928 85,22%
S15 2,2630 2,4583 8,63%
S16 1,8017 2,3994 33,18%
Promedio 1,9248 2,4185 25,65%

Nota. Datos procesados del estudio. Adaptacion propia del autor.

4,00000
3,500000
3,00000

2,500000

2,00000
1,500000
1,00000
,500000

S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16

M Pretest M Postest

Figura 27. Resultados generales de la Variable Productividad.
Interpretacion: De los resultados de la Tabla 20 y Figura 27, pertenecientes a la variable

productividad de la empresa Multicarr Arzapalo EIRL, se observa un incremento promedio del
25.65% en la productividad en comparacion del resultado superior de la productividad

promedio del postest (2.4185) respecto a la productividad promedio del pretest (1.9248), la cual
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fue evaluado en comparativa de 16 semanas para el pretest y 16 semanas, también, para el

postest; dicho incremento promedio de la productividad indica que, tras la implementacién de

la metodologia 5s se han generado cambios y mejoras en el proceso del servicio de la empresa,

lo cual ayud6 a incrementar la eficiencia en la atencion, la eficacia en el cumplimiento y la

efectividad de la reparacion de los vehiculos, las cuales aportaron a la mejora de la

productividad.

Dimensién 1: Eficacia

Los célculos de los niveles de la eficacia inicial y eficacia final, se presenta a continuacién en

la tabla siguiente, donde la razén medida se basa en Valor de la produccion en S/ (real) dividido

entre la produccion planeada en S/ (esperado) para los detalles de los datos ver Anexo 7.

Tabla 24. Detalle de célculo de la eficacia (pretest - postest)

Mes Medicién P:g;jlu(csc/l)o n pf;?g;g'(g?) Nivel eficacia
Abril Pretest 20,260.56 22,566.90 20260.56 / 22566.9 = 0.8978
Pretest 15,800.19 20,982.99 15800.19 / 20982.99 = 0.7530
Pretest 19,911.98 22,882.07 19911.98/22882.07 = 0.8702
Pretest 19,260.34 24,090.48 19260.34 / 24090.48 = 0.7995
Mayo Pretest 22,012.11 25,188.36 22012.11/25188.36 = 0.8739
Pretest 16,472.58 19,720.56 16472.58 / 19720.56 = 0.8353
Pretest 15,464.47 18,914.47 15464.47 1 18914.47 = 0.8176
Pretest 19,315.32 22,204.07 19315.32/22204.07 = 0.8699
Junio Pretest 17,283.98 22,593.44 17283.98 /1 22593.44 = 0.7650
Pretest 20,414.48 25,140.99 20414.48 / 25140.99 = 0.8120
Pretest 19,263.59 22,275.20 19263.59 / 22275.2 = 0.8648
Pretest 19,867.42 24,081.72 19867.42 /24081.72 = 0.8250
Julio Pretest 17,719.17 19,620.39 17719.17 / 19620.39 = 0.9031
Pretest 16,214.65 21,077.15 16214.65/21077.15 = 0.7693
Pretest 18,205.29 19,367.33 18205.29/19367.33 = 0.9400
Pretest 16,060.17 20,380.93 16060.17 / 20380.93 = 0.7880
Promedio Promedio 18,345.39 21,942.94 0.8365
Abril Postest 20,342.74 21,494.86 20342.74 1 21494.86 = 0.9464
Postest 17,777.95 20,614.51 17777.95/20614.51 = 0.8624
Postest 19,636.02 21,500.08 19636.02 / 21500.08 = 0.9133
Postest 17,008.40 18,471.33 17008.4 /18471.33 = 0.9208
Mayo Postest 19,535.92 21,832.72 19535.92/21832.72 = 0.8948
Postest 14,796.33 17,153.18 14796.33/17153.18 = 0.8626
Postest 22,831.16 25,563.95 22831.16 / 25563.95 = 0.8931
Postest 17,163.26 19,839.63 17163.26 / 19839.63 = 0.8651
Junio Postest 19,397.61 21,341.85 19397.61/21341.85 = 0.9089
Postest 25,620.34 27,676.72 25620.34 / 27676.72 = 0.9257
Postest 18,826.97 19,916.40 18826.97 /19916.4 = 0.9453
Postest 20,982.98 22,869.73 20982.98 / 22869.73 = 0.9175
Julio Postest 23,509.40 24,705.13 23509.4 / 24705.13 = 0.9516
Postest 24,653.50 27,716.13 24653.5/27716.13 = 0.8895
Postest 20,465.43 20,947.22 20465.43 /20947.22 = 0.9770
Postest 19,626.72 20,881.71 19626.72/20881.71 = 0.9399
Promedio Promedio 20,135.92 22,032.82 0.9134
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En los hallazgos obtenidos de la dimension de la eficacia, se puede observar la comparativa

entre el pretest y el postest de la medicion de los datos, tal como se presenta en la Tabla 21y

Figura 28 siguientes.

Tabla 25. Resultados generales de la Dimension 1: Eficacia.

Dimension de Eficacia (Y1)

Semana Pretest Postest Variacién

S1 0,8978 0,9464 5,41%
S2 0,7530 0,8624 14,53%
S3 0,8702 0,9133 4,95%
S4 0,7995 0,9208 15,17%
S5 0,8739 0,8948 2,39%
S6 0,8353 0,8626 3,27%
S7 0,8176 0,8931 9,23%
S8 0,8699 0,8651 -0,55%
S9 0,7650 0,9089 18,81%
S10 0,8120 0,9257 14,00%
S11 0,8648 0,9453 9,31%
S12 0,8250 0,9175 11,21%
S13 0,9031 0,9516 5,37%
S14 0,7693 0,8895 15,62%
S15 0,9400 0,9770 3,94%
S16 0,7880 0,9399 19,28%
Promedio 0,8365 0,9134 9,19%

Nota. Datos procesados del estudio. Adaptacion propia del autor.

1,0000
0,9000

0,8000
0,7000
0,6000
0,5000
0,4000
0,3000
0,2000
0,1000

S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16

M Pretest M Postest

Figura 28. Resultados generales de la Dimension 1: Eficacia.
Interpretacion: De los resultados de la Tabla 21 y Figura 28 pertenecientes a la dimension

eficacia de la empresa Multicarr Arzapalo EIRL, se observa un incremento promedio del 9.19%
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en la eficacia, en comparacién del resultado superior del nivel de eficacia promedio del postest

(0.9134) respecto al nivel de eficacia promedio del pretest (0.8365), la cual fue evaluado en

comparativa de 16 semanas para el pretest y 16 semanas, también, para el postest; dicho

incremento promedio del nivel de la eficacia indica que, tras la implementacion de la

metodologia 5s se han generado cambios y mejoras en el proceso del servicio de la empresa, lo

cual ayudo6 al cumplimiento del logro de la produccién del servicio real de la empresa en

relacion al servico planeado, por lo que se han logrado mayormente las metas establecidas.

Dimensién 2: Eficiencia

Los célculos de la eficiencia inicial y final, se presenta a continuacién en la tabla siguiente,

donde la razon medida se basa en Valor de la tasa de produccidn real dividido entre la tasa de

produccidn estandar, para los detalles de los datos ver Anexo 7.

Tabla 26. Detalle de célculo de la eficiencia (pretest — postest)

AES ro-(lj—sziién
Mes Medicion laboradas Tasa produccion real (S// H) er)téndar (/1 Nivel eficiencia
semana H)

Abril Pretest 598.44 20260.56/598.4366=33.86 47.01 33.86/47.01 = 0.7201
Pretest 519.29 15800.19/519.2869=30.43 43.71 30.43/43.71 = 0.6960
Pretest 595.66 19911.98/595.6631=33.43 47.67 33.43/47.67 = 0.7012
Pretest 536.62 19260.34/536.62=35.89 50.19 35.89/50.19 = 0.7151
Mayo Pretest 538.25 22012.11/538.2527=40.9 52.48 40.9/52.48 = 0.7793
Pretest 594.15 16472.58/594.145=27.72 41.08 27.72/41.08 = 0.6748
Pretest 604.01 15464.47/604.0063=25.6 39.41 25.6/39.41 = 0.6497
Pretest 637.55 19315.32/637.5488=30.3 46.26 30.3/46.26 = 0.6549
Junio Pretest 607.70 17283.98/607.6991=28.44 47.07 28.44 1 47.07 = 0.6042
Pretest 619.36 20414.48/619.3551=32.96 52.38 32.96/52.38 = 0.6293
Pretest 598.45 19263.59/598.449=32.19 46.41 32.19/46.41 = 0.6936
Pretest 562.79 19867.42/562.7888=35.3 50.17 35.3/50.17 = 0.7036
Julio Pretest 673.69 17719.17/673.6872=26.3 40.88 26.3/40.88 = 0.6435
Pretest 513.00 16214.65/512.9994=31.61 43.91 31.61/4391= 0.7198
Pretest 725.52 18205.29/725.5173=25.09 40.35 25.09/40.35 = 0.6219
Pretest 529.75 16060.17/529.7498=30.32 42.46 30.32/42.46 = 0.7140
Promedio | Promedio 0.6826
Abril Postest 606.26 20342.74/606.26=33.55 44.78 33.55/44.78 = 0.7493
Postest 522.51 17777.95/522.51=34.02 42.95 34.02/42.95 = 0.7922
Postest 542.89 19636.02/542.89=36.17 44.79 36.17/44.79 = 0.8075
Postest 596.82 17008.4/596.82=28.5 38.48 28.5/38.48 = 0.7406
Mayo Postest 548.94 19535.92/548.94=35.59 45.48 35.59/45.48 = 0.7824
Postest 544.94 14796.33/544.94=27.15 35.74 27.15/35.74 = 0.7598
Postest 537.52 22831.16/537.52=42.47 53.26 42.47153.26 = 0.7975
Postest 517.64 17163.26/517.64=33.16 41.33 33.16/41.33 = 0.8022
Junio Postest 541.98 19397.61/541.98=35.79 44.46 35.79/44.46 = 0.8050
Postest 522.97 25620.34/522.97=48.99 57.66 48.99/57.66 = 0.8496
Postest 608.75 18826.97/608.75=30.93 41.49 30.93/41.49 = 0.7454
Postest 547.64 20982.98/547.64=38.32 47.65 38.32/47.65 = 0.8042
Julio Postest 563.34 23509.4/563.34=41.73 51.47 41.73/51.47 = 0.8108
Postest 482.05 24653.5/482.05=51.14 57.74 51.14/57.74 = 0.8857
Postest 638.55 20465.43/638.55=32.05 43.64 32.05/43.64 = 0.7344
Postest 586.10 19626.72/586.1=33.49 43.50 33.49/435= 0.7698
Promedio | Promedio 0.7898
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En los hallazgos obtenidos de la dimension de la eficiencia, se puede observar la comparativa

entre el pretest y el postest de la medicion de los datos, tal como se presenta en la Tabla 22 y

Figura 29 siguientes.

Tabla 27. Resultados generales de la Dimension 2: Eficiencia.

Dimension de Eficiencia (Y2)

Semana Pretest Postest Variacién

S1 0,7201 0,7493 4,06%
S2 0,6960 0,7922 13,82%
S3 0,7012 0,8075 15,16%
S4 0,7151 0,7406 3,56%
S5 0,7793 0,7824 0,39%
S6 0,6748 0,7598 12,59%
S7 0,6497 0,7975 22,75%
S8 0,6549 0,8022 22,50%
S9 0,6042 0,8050 33,23%
S10 0,6293 0,8496 35,00%
S11 0,6936 0,7454 7,47%
S12 0,7036 0,8042 14,30%
S13 0,6435 0,8108 25,99%
S14 0,7198 0,8857 23,06%
S15 0,6219 0,7344 18,08%
S16 0,7140 0,7698 7,81%
Promedio 0,6826 0,7898 15,71%

Nota. Datos procesados del estudio. Adaptacion propia del autor.
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Figura 29. Resultados generales de la Dimension 2: Eficiencia.
Interpretacion: De los resultados de la Tabla 22 y Figura 29, pertenecientes a la dimension

eficiencia de la empresa Multicarr Arzapalo EIRL, se observa un incremento promedio del
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15.71% en la eficiencia, en comparacion del resultado superior del nivel de eficiencia promedio

del postest (0.7898) respecto al nivel de eficiencia promedio del pretest (0.6826), la cual fue

evaluado en comparativa de 16 semanas para el pretest y 16 semanas, también, para el postest;

dicho incremento promedio del nivel de la eficiencia indica que, tras la implementacion de la

metodologia 5s se han generado cambios y mejoras en el proceso del servicio de la empresa, lo

cual ayudo al uso adecuado de los recursos mejorandose el nivel de produccion, debido a que

no se generaban desperdicios en tiempo y materiales insumos para el servicio automotriz.

Dimensién 3: Efectividad

Los calculos de la efectividad inicial y final, se presenta a continuacion en la tabla siguiente,

donde la razon medida se basa en Valor del nivel de eficacia multiplicado por la eficiencia, lo

cual da resultado al nivel de la efectividad, para detalles de datos ver Anexo 7.

Tabla 28. Detalle de célculo de la efectividad (pretest — postest)

Mes Medicion Eficacia Eficiencia Eficiencia efe(’:\ilii//iecljad
Abril Pretest 0.8978 0.7201 0.8978 x 0.7201 = 0.6465
Pretest 0.7530 0.6960 0.753 x 0.696 = 0.5241
Pretest 0.8702 0.7012 0.8702 x 0.7012 = 0.6102
Pretest 0.7995 0.7151 0.7995 x 0.7151 = 0.5717
Mayo Pretest 0.8739 0.7793 0.8739x0.7793 = 0.6811
Pretest 0.8353 0.6748 0.8353 x 0.6748 = 0.5637
Pretest 0.8176 0.6497 0.8176 x 0.6497 = 0.5312
Pretest 0.8699 0.6549 0.8699 x 0.6549 = 0.5697
Junio Pretest 0.7650 0.6042 0.765 x 0.6042 = 0.4622
Pretest 0.8120 0.6293 0.812 x 0.6293 = 0.5110
Pretest 0.8648 0.6936 0.8648 x 0.6936 = 0.5998
Pretest 0.8250 0.7036 0.825 x 0.7036 = 0.5804
Julio Pretest 0.9031 0.6435 0.9031 x 0.6435 = 0.5812
Pretest 0.7693 0.7198 0.7693 x 0.7198 = 0.5537
Pretest 0.9400 0.6219 0.94 x 0.6219 = 0.5846
Pretest 0.7880 0.7140 0.788 x0.714 = 0.5627
Promedio | Promedio 0.5709
Abril Postest 0.9464 0.7493 0.9464 x 0.7493 = 0.7092
Postest 0.8624 0.7922 0.8624 x 0.7922 = 0.6832
Postest 0.9133 0.8075 0.9133 x 0.8075 = 0.7375
Postest 0.9208 0.7406 0.9208 x 0.7406 = 0.6819
Mayo Postest 0.8948 0.7824 0.8948 x 0.7824 = 0.7001
Postest 0.8626 0.7598 0.8626 x 0.7598 = 0.6554
Postest 0.8931 0.7975 0.8931 x 0.7975 = 0.7122
Postest 0.8651 0.8022 0.8651 x 0.8022 = 0.6940
Junio Postest 0.9089 0.8050 0.9089 x 0.805 = 0.7317
Postest 0.9257 0.8496 0.9257 x 0.8496 = 0.7865
Postest 0.9453 0.7454 0.9453 x 0.7454 = 0.7047
Postest 0.9175 0.8042 0.9175x 0.8042 = 0.7378
Julio Postest 0.9516 0.8108 0.9516 x 0.8108 = 0.7715
Postest 0.8895 0.8857 0.8895 x 0.8857 = 0.7878
Postest 0.9770 0.7344 0.977 x 0.7344 = 0.7175
Postest 0.9399 0.7698 0.9399 x 0.7698 = 0.7235
Promedio Promedio 0.7209
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En los hallazgos obtenidos de la dimension de la efectividad, se puede observar la comparativa

entre el pretest y el postest de la medicion de los datos, tal como se presenta en la Tabla 23 y

Figura 30 siguientes.

Tabla 29. Resultados generales de la Dimension 3: Efectividad.

Dimension de Efectividad (Y3)

Semana Pretest Postest Variacién

S1 0,6465 0,7092 9,70%
S2 0,5241 0,6832 30,35%
S3 0,6102 0,7375 20,87%
S4 0,5717 0,6819 19,27%
S5 0,6811 0,7001 2,79%
S6 0,5637 0,6554 16,27%
S7 0,5312 0,7122 34,09%
S8 0,5697 0,6940 21,83%
S9 0,4622 0,7317 58,30%
S10 0,5110 0,7865 53,90%
S11 0,5998 0,7047 17,47%
S12 0,5804 0,7378 27,12%
S13 0,5812 0,7715 32,75%
S14 0,5537 0,7878 42,29%
S15 0,5846 0,7175 22,73%
S16 0,5627 0,7235 28,59%
Promedio 0,5709 0,7209 26,29%

Nota. Datos procesados del estudio. Adaptacion propia del autor.
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Figura 30. Resultados generales de la Dimension 3: Efectividad.
Interpretacion: De los resultados de la Tabla 23 y Figura 30, pertenecientes a la dimension

efectividad de la empresa Multicarr Arzapalo EIRL, se observa un incremento promedio del

97



26.29% en la efectividad, en comparacion del resultado superior del nivel de efectividad

promedio del postest (0.7209) respecto al nivel de efectividad promedio del pretest (0.5709), la

cual fue evaluado en comparativa de 16 semanas para el pretest y 16 semanas, también, para el

postest; dicho incremento promedio del nivel de la efectividad indica que, tras la

implementacion de la metodologia 5s se han generado cambios y mejoras en el proceso del

servicio de la empresa, lo cual ayudo al que se han cumplido las metas asi como se ha dado un

buen uso de los recursos con tal de maximizar los beneficios para la empresa.

4.3.2 Resultados de la variable Metodologia 5S

Variable Metodologia 5s

En los hallazgos obtenidos de la variable productividad, se puede observar la comparativa entre

el pretest y el postest de la medicion de los datos, tal como se presenta en la Tabla 24 y Figura

31 siguientes.

Tabla 30. Resultados generales de la Variable Metodologia 5s.

Valor Valor %
Metodologia 5S (X) Pretest Postest | % Pretest | % Postest | Variacion
Seiri / Clasificar 2,52 3,86 50,4% 77,3% 53,3%
Seiton /Ordenar 2,72 3,86 54,4% 77,3% 42,1%
Seiso/Limpiar 2,36 3,84 47,3% 76,9% 62,6%
Seiketsu / Estandarizar 2,57 3,85 51,5% 77,1% 49,8%
Shitsuke/Disciplina 2,42 4,02 48,3% 80,4% 66,4%
Promedio Metodologia 5S 2,52 3,89 50,4% 77,8% 54,8%

Nota. Datos procesados del estudio. Adaptacién propia del autor.
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Figura 31. Resultados generales de la Variable Metodologia 5s.
Interpretacion: De los resultados de la variable de la metologia 5s, se observan que los

porcentajes (%) de niveles del postest son mayores a los niveles del pretest; por lo que, de
manera general, en el promedio de la metodologia 5s en el pretest se tiene en 50.4% y en el
postest en el 77.8%, lo que implica una mejora del 54.8% de variacion porcentual. También, en
los resultados generales de dimensiones para la dimension Seiri, se obtuvo una mejora del
pretest hacia el postest con el 53.3% de variacién, para la dimensidn Seiton una mejora del
42.1%; para la dimension Seiso una mejora del 62.6%; para la dimension Seiketsu, una mejora

del 49.8%; para la dimension Shitsuke una mejora del 66.4%.
Dimension 1: Seiri / Clasificar

En los hallazgos obtenidos de la dimensidn Seiri / Clasificar, se puede observar la comparativa
entre el pretest y el postest de la medicion de los datos, tal como se presenta en la Tabla 25 y

Figura 32 siguientes.

Tabla 31. Resultados generales de la Dimension 1: Clasificar.

Dimension Seiri /

Clasificar (X1) Nivel Pretest | Nivel Postest | % Pretest % Postest
Deficiente 2,17 0,00 13,5% 0,0%
Regular 5,83 0,17 36,5% 1,0%
Bueno 5,83 5,83 36,5% 36,5%
Satisfactorio 1,83 6,00 11,5% 37,5%
Excelente 0,33 4,00 2,1% 25,0%
Total 16 16 100% 100%

Nota. Datos procesados del estudio. Adaptacion propia del autor.
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Figura 32. Resultados generales de la Dimension 1: Clasificar.
Interpretacion: De los resultados de la dimension Seiri / Clasificar se observan que los

porcentajes (%) de niveles del postest han mejorado a los niveles del pretest; por lo que se
presentd mejoras en niveles satisfactorio y excelente, donde aumenté del 11.5% (pretest) hasta
el 37.5% (postest) en el nivel satisfactorio, y de un 2.1% (pretest) hasta un 25.0% (postest) en
el nivel excelente; también, en el nivel bueno, se obtuvo una estabilidad con 36.5% tanto en el
pretest como el postest; asimismo, en el nivel deficiente y regular, se han presentado
disminuciones, lo que indica que de forma general se presenta un ambiente mas organizado,
debido a la clasificacion que desarrollaron actividades al separar los componentes y materiales

necesarios con 1os no necesarios, es decir, clasificarlos adecuadamente.
Dimensién 2: Seiton / Ordenar

En los hallazgos obtenidos de la dimension Seiton / Ordenar, se puede observar la comparativa
entre el pretest y el postest de la medicion de los datos, tal como se presenta en la Tabla 26 y

Figura 33 siguientes.

Tabla 32. Resultados generales de la Dimension 2: Ordenar.

Dimension Seiton

/Ordenar (X2) Nivel Pretest | Nivel Postest | % Pretest % Postest
Deficiente 2,17 0,00 13,5% 0,0%
Regular 3,00 0,17 18,8% 1,0%
Bueno 8,17 5,33 51,0% 33,3%
Satisfactorio 2,50 7,00 15,6% 43,8%
Excelente 0,17 3,50 1,0% 21,9%
Total 16 16 100% 100%

Nota. Datos procesados del estudio. Adaptacién propia del autor.
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Figura 33. Resultados generales de la Dimensién 2: Ordenar.
Interpretacion: De los resultados de la dimensiéon Seiton / Ordenar, se observan que los

porcentajes (%) de niveles del postest han mejorado a los niveles del pretest; por lo que se
presentd mejoras en niveles satisfactorio y excelente, donde aument6 del 15.6% (pretest) hasta
el 43.8% (postest) en el nivel satisfactorio, y de un 1.0% (pretest) hasta un 21.9% (postest) en
el nivel excelente; también, en el nivel bueno, se obtuvo una reduccion del 51.0% (pretest) hasta
un 33.3% (postest); asimismo, en el nivel deficiente y regular, se han presentado disminuciones,
lo que indica que de forma general se presenta un ambiente mas ordenado en el lugar de trabajo,
donde ha contribuido en reducir los tiempos de bisqueda de materiales como herramientas e

insumos, lo cual ayudd en agilizar los trabajos y el servicio de la empresa.
Dimension 3: Seiso / Limpiar

En los hallazgos obtenidos de la dimension Seiso / Limpiar, se puede observar la comparativa
entre el pretest y el postest de la medicion de los datos, tal como se presenta en la tabla 27 y

figura 34 siguientes.

Tabla 33. Resultados generales de la Dimension 3: Limpiar.

Dimension Seiso/Limpiar

(X3) Nivel Pretest | Nivel Postest | % Pretest % Postest
Deficiente 3,00 0,00 18,8% 0,0%
Regular 5,83 0,33 36,5% 2,1%
Bueno 5,50 6,33 34,4% 39,6%
Satisfactorio 1,67 4,83 10,4% 30,2%
Excelente 0,00 4,50 0,0% 28,1%
Total 16 16 100% 100%

Nota. Datos procesados del estudio. Adaptacién propia del autor.
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Figura 34. Resultados generales de la Dimension 3: Limpiar.
Interpretacion: De los resultados de la dimension Seiso / Limpiar se observan que los

porcentajes (%) de niveles del postest han mejorado a los niveles del pretest, por lo que se
presentd mejoras en niveles satisfactorio y excelente, donde aument6 del 10.4% (pretest) hasta
el 30.2% (postest) en el nivel satisfactorio, y hasta un 28.1% (postest) en el nivel excelente;
también, en el nivel bueno, se obtuvo un aumento del 34.4% (pretest) hasta un 39.6% (postest);
asimismo, en el nivel deficiente y regular, se han presentado disminuciones, lo que indica que
de forma general se presenta un ambiente mas limpio, donde ha contribuido en presentar un
area de trabajo agradable, reduciendo los riesgos y mejorando el bienestar de los trabajadores

de la empresa.
Dimensioén 4: Seiketsu / Estandarizar

En los hallazgos obtenidos de la dimension Seiketsu / Estandarizar, se puede observar la
comparativa entre el pretest y el postest de la medicién de los datos, tal como se presenta en la
tabla 28 y figura 35 siguientes.

Tabla 34. Resultados generales de la Dimension 4: Estandarizar.

Dimension Seiketsu /

Estandarizar (X4) Nivel Pretest | Nivel Postest | % Pretest % Postest
Deficiente 2,67 0,00 16,7% 0,0%
Regular 4,33 0,17 27,1% 1,0%
Bueno 6,17 5,83 38,5% 36,5%
Satisfactorio 2,83 6,17 17,7% 38,5%
Excelente 0,00 3,83 0,0% 24,0%
Total 16 16 100% 100%

Nota. Datos procesados del estudio. Adaptacidn propia del autor.
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Figura 35. Resultados generales de la Dimensién 4: Estandarizar.
Interpretacion: De los resultados de la dimension Seiketsu / Estandarizar, se observan que los

porcentajes (%) de niveles del postest han mejorado a los niveles del pretest, por lo que se
presentd mejoras en niveles satisfactorio y excelente, donde aument6 del 17.7% (pretest) hasta
el 38.5% (postest) en el nivel satisfactorio, y hasta un 24.0% (postest) en el nivel excelente;
también, en el nivel bueno, se obtuvo una disminucion del 38.5% (pretest) hasta un 36.5%
(postest); asimismo, en el nivel deficiente y regular, se han presentado disminuciones, lo que
indica que de forma general se presenta un ambiente méas estandarizado, donde ha contribuido
en presentar un area de trabajo eficiente, organizado donde se han realizado la normalizacién

en el control de la clasificacion, organizacion y la limpieza.
Dimension 5: Shitsuke / Disciplina

En los hallazgos obtenidos de la dimensién Shitsuke / Disciplina, se puede observar la
comparativa entre el pretest y el postest de la medicién de los datos, tal como se presenta en la

tabla 29 y figura 36 siguientes.

Tabla 35. Resultados generales de la Dimension 5: Disciplina.

Dimension

Shitsuke/Disciplina (X5) | Nivel Pretest | Nivel Postest | % Pretest % Postest
Deficiente 1,83 0,00 11,5% 0,0%
Regular 7,17 0,00 44,8% 0,0%
Bueno 5,50 5,00 34,4% 31,3%
Satisfactorio 1,50 5,67 9,4% 35,4%
Excelente 0,00 5,33 0,0% 33,3%
Total 16 16 100% 100%

Nota. Datos procesados del estudio. Adaptacién propia del autor.

103



50,0%
44,8%
45,0%
40,0%
! 35,4%
o 34,4% ° 33 3%

35,0% 31,3%
30,0%
25,0%
20,0%
15,0% 11,5% 9.4%
10,0% ’

5,0%

’ 0,0% 0,0% 0,0%
0,0%
Deficiente Regular Bueno Satisfactorio Excelente
B % Pretest M % Postest

Figura 36. Resultados generales de la Dimensidn 5: Disciplina.
Interpretacion: De los resultados de la dimension Shitsuke / Disciplina, se observan que los

porcentajes (%) de niveles del postest han mejorado a los niveles del pretest, por lo que se
presentd mejoras en niveles satisfactorio y excelente, donde aumentd hasta el 33.3% (postest)
en el nivel excelente, y del 9.4% (pretest) hasta un 35.4% (postest) en el nivel satisfactorio;
también, en el nivel bueno, se obtuvo una disminucion del 34.4% (pretest) hasta un 31.3%
(postest); asimismo, en el nivel deficiente y regular, se han presentado disminuciones, lo que
indica que de forma general se ha contribuido en la mejora continua, el desarrollo de la

disciplina, el compromiso del personal para mantenerse las mejoras.

4.4 Contrastacion de hipotesis
4.4.1 Prueba de normalidad

Para la prueba de normalidad, se ha seguido los cinco pasos (45), las cuales se detallan

a continuacion:
Paso 1. Formulacion de la hipdtesis nula y alternativa:
Hipétesis nula (Ho): Los datos siguen una distribuciéon normal.
Hipétesis alternativa (H1): Los datos no siguen una distribucién normal.
Paso 2. Eleccion del nivel de significancia “a”:
Nivel de significancia (a) = 0.05

Paso 3. Eleccidn de la prueba estadistica:
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Se aplica la prueba estadistica de Shapiro-Wilk, porque el tamafio de muestra es menor
a 50 datos (n<50).

Paso 4. Calculo del valor-p:

Tabla 36. Prueba de normalidad de los datos de la variable.

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico o] Sig. Estadistico o] Sig.
Pretest Productividad 0,091 16 0,200* 0,972 16 0,876
Postest Productividad 0,233 16 0,020 0,931 16 0,251

Nota. Como la muestra es pequefia se aplica el estadistico Shapiro-Wilk.
Paso 5. Conclusion y decisiones:

En los resultados del estadistico de Shapiro-Wilk, se ha obtenido que el p-valor es mayor 0.05
(p>0.05). Esto indica que los datos de la variable productividad pretest y de la productividad
postest pertenecen a la distribucion normal; por lo tanto, se aplico la estadistica paramétrica

para el desarrollo del contraste de las hipotesis del estudio.

4.4.2 Contrastacion de Hipdtesis general
Para la prueba de hipétesis general, asi como en las hip6tesis especificas se han seguido

los cinco pasos (45), las cuales se detallan a continuacion:
Paso 1. Formulacion de la hipdtesis nula y alternativa:

Hipétesis nula (Ho): La implementacién de la metodologia 5s no mejora
significativamente la productividad en el servicio del taller automotriz Multicarr

Arzapalo EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024.

Hipdtesis alternativa (H;): La implementacion de la metodologia 5s si mejora
significativamente la productividad en el servicio del taller automotriz Multicarr

Arzapalo EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024.
Paso 2. Eleccion del nivel de significancia “a”:

Nivel de significancia (a) = 0.05
Paso 3. Eleccidn de la prueba estadistica:

Prueba T de Student de muestras pareadas.

Paso 4. Célculo del valor-p:
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Tabla 37. Contraste de la Hipdtesis general.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. confianza de la t Sig.
Desv. Error diferencia gl (bilateral)
Media | Desviacion | promedio | Inferior | Superior
Par | Pretest -0,4937 0,5399 0,1350 | -0,7814| -0,2060| -3,658| 15 0,002
1 | Productividad
— Postest
Productividad

Nota. En caso Sig. (bilateral) o p-valor < 0.05, se rechaza Ho.
Paso 5. Conclusion y decisiones:

En los resultados obtenidos de la prueba T de Student de muestras relacionadas, se obtuvo un
valor p = 0.002, el cual es menor al nivel de significancia o = 0.05, por lo cual se procedi6 a
rechazar la hipétesis nula (Ho) y aceptar la hip6tesis de investigacion (Ha); esto indica que los
resultados obtenidos sugieren que la metodologia 5S tiene un impacto positivo y significativo
en la mejora de la productividad del taller automotriz Multicarr Arzapalo EIRL, lo cual,
también, es respaldado con otros estudios relacionados al caso, en el cual las practicas asociadas
en la metodologia 5s generan mejoras y cambios que favorecen que la productividad se

incremente.

4.4.3 Contrastacion de Hipdtesis especificas

Hipotesis Especifica 1:
Paso 1. Formulacion de la hipétesis nula y alternativa:

Hipotesis nula (Ho): La implementacion de la metodologia 5s no incrementa
significativamente la eficacia en el servicio del taller automotriz Multicarr Arzapalo
EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024.

Hipotesis alternativa (Hi): La implementacion de la metodologia 5s si incrementa
significativamente la eficacia en el servicio del taller automotriz Multicarr Arzapalo
EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024.

Paso 2. Eleccion del nivel de significancia “o”:
Nivel de significancia (a) = 0.05

Paso 3. Eleccidn de la prueba estadistica:
Prueba T de Student de muestras pareadas.
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Paso 4. Calculo del valor-p:

Tabla 38. Contraste de la Hipdtesis especifica N°1.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de
Desy. confianza de la t Sig.
Desv. Error diferencia g (bilateral)
Media | Desviacion | promedio | Inferior | Superior
Par | Pretest -0,0768 0,0471 0,0118| -0,1019| -0,0518| -6,529| 15 0,000
2 | Eficacia—
Postest
Eficacia

Nota. En caso Sig. (bilateral) < 0.05, se rechaza Ho.

Paso 5. Conclusion y decisiones:

En los resultados de la prueba T de Student de muestras relacionadas del contraste de la

hipétesis especifica N°1, donde se obtuvo un valor p = 0.000, el cual es menor al nivel de

significancia a = 0.05, por lo cual se procedi6 a rechazar la hip6tesis nula (Ho) y aceptar la

hipdtesis de investigacion (Hi); esto indica que los resultados obtenidos sugieren que la

metodologia 5S tiene un impacto positivo y significativo en la mejora de la eficacia de las

actividades operativas del servicio del taller automotriz de Multicarr Arzapalo EIRL.

Hipdtesis Especifica 2:

Paso 1. Formulacion de la hipétesis nula y alternativa:

Hipédtesis nula (Ho): La implementacion de la metodologia 5s no incrementa

significativamente la eficiencia en el servicio del taller automotriz Multicarr Arzapalo

EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024.

Hipétesis alternativa (Hi): La implementacion de la metodologia 5s si incrementa

significativamente la eficiencia en el servicio del taller automotriz Multicarr Arzapalo

EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024.

Paso 2. Eleccion del nivel de significancia “a”:

Nivel de significancia (a) = 0.05

Paso 3. Eleccidn de la prueba estadistica:

Prueba T de Student de muestras pareadas.
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Paso 4. Calculo del valor-p:

Tabla 39. Contraste de la Hipdtesis especifica N°2.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de
Desy. confianza de la t Sig.
Desv. Error diferencia g (bilateral)
Media | Desviacion | promedio | Inferior | Superior
Par | Pretest -0,1072 0,0642 0,0161| -0,1414| -0,0730| -6,678| 15 0,000
3 | Eficiencia—
Postest
Eficiencia

Nota. En caso Sig. (bilateral) < 0.05, se rechaza Ho.

Paso 5. Conclusion y decisiones:

En los resultados de la prueba T de Student de muestras relacionadas del contraste de la

hipétesis especifica N°2, donde se obtuvo un valor p = 0.000, el cual es menor al nivel de

significancia a = 0.05, por lo cual se procedié a rechazar la hip6tesis nula (Ho) y aceptar la

hipdtesis de investigacion (Hi); esto indica que los resultados obtenidos sugieren que la

metodologia 5S tiene un impacto positivo y significativo en la mejora de la eficiencia de las

actividades operativas del servicio del taller automotriz de Multicarr Arzapalo EIRL.

Hipotesis Especifica 3:

Paso 1. Formulacion de la hipétesis nula y alternativa:

Hipédtesis nula (Ho): La implementacion de la metodologia 5s no incrementa

significativamente la efectividad en el servicio del taller automotriz Multicarr Arzapalo

EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024.

Hipétesis alternativa (Hi): La implementacion de la metodologia 5s si incrementa

significativamente la efectividad en el servicio del taller automotriz Multicarr Arzapalo

EIRL, en la ciudad de Huancayo 2024.

Paso 2. Eleccion del nivel de significancia “a”:

Nivel de significancia (a) = 0.05

Paso 3. Eleccidn de la prueba estadistica:

Prueba T de Student de muestras pareadas.
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Paso 4. Calculo del valor-p:

Tabla 40. Contraste de la Hipdtesis especifica N°3.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de

Desy. confianza de la t Sig.
Desv. Error diferencia g (bilateral)
Media | Desviacion | promedio | Inferior | Superior
Par | Pretest -0,1500 0,0699 0,0175| -0,1873| -0,1128| -8,591| 15 0,000
4 | Efectividad —
Postest
Efectividad

Nota. En caso Sig. (bilateral) < 0.05, se rechaza Ho.
Paso 5. Conclusion y decisiones:

En los resultados de la prueba T de Student de muestras relacionadas del contraste de la
hipétesis especifica N°3, donde se obtuvo un valor p = 0.000 el cual es menor al nivel de
significancia a = 0.05, por lo cual se procedié a rechazar la hip6tesis nula (Ho) y aceptar la
hipdtesis de investigacion (Hi); esto indica que los resultados obtenidos sugieren que la
metodologia 5S tiene un impacto positivo y significativo en la mejora de la efectividad de las

actividades operativas del servicio del taller automotriz de Multicarr Arzapalo EIRL.

4.5 Discusion de resultados

En los resultados de la investigacion se hallé mejoras significativas del nivel de la productividad
teniéndose un nivel de productividad en el pretest del 1.9248 y en el postest con 2.4185, lo que
significa un incremento del 25.65%; asimismo en la prueba de T de Student para muestras
relacionadas se obtuvo un p-valor = 0.002; por lo que p<0.05, lo que afirma la hipdtesis que, la

metodologia 5s si incrementa la productividad de forma significativa.

En los resultados de las dimensiones, se hallaron tambié mejoras significativas donde la eficacia
mejord del 0.8365 (pretest) al 0.9134 (postest) que implica una variacién del 9.19%; en la
eficiencia, se tuvo mejoras del 0.6826 (pretest) al 0.7898 (postest) que implica una variacion
del 15.71%; en la efectividad, se tuvo mejoras del 0.5709 (pretest) al 0.7209 (postest) que

implica una variacion del 26.29%.

Estos resultados hallados en el estudio son semejantes con otros estudios como Gomez-
Marquez et al. (6), donde hallaron una mejora significativa de la productividad media del
34.78%, lo cual recomienda que se mantenga un buen diagnéstico de los problemas

electromecanicos para tener el buen funcionamiento de maquinarias. También, Herrera-Vidal
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etal. (11) hallaron en su estudio que en las empresas que aplicaron la metodologia 5s han tenido
logros favorables en su nivel de productividad con resultados superiores al 50% al 75%, por lo
gue incita a que se aplique la metodologia 5s para mejorar de forma positiva las operaciones de

trabajo.

En el caso de empresas productoras como en el estudio de Arroba (14), se hall6 que la aplicacion
de la metodologia 5s genera mejoras en la productividad del 64% la cual el ciclo de produccion
de produccion de rollos/hora ha mejorado en 696 rollos/hora. Por otra parte, en el estudio de
Ayala Romero (18), aplicé la metodologia 5s en une empresa de produccién metalmecanica
obteniendo mejoras significativas con un incremento de la productividad en 33%, por lo que

recomienda que se mejoren las capacitaciones y auditorias en el seguimiento de las 5s.

En cuanto a los aspectos de la eficiencia, se hallé semejanzas con el estudio de Cortez y Segovia
(15), quienes determinaron que la productividad de una empresa ha mejorado por medio de la
implementacion de la metodologia 55 mejorando la eficiencia en 9%. Resultados similares,
también, hallé Yantalema (16), en un estudio de un taller mecanico donde al aplicar las 5s,
obtuvo mejoras con un incremento del 44.93% de la eficiencia de los procesos operativos de la
empresa. Asimismo, de acuerdo con Bautista (19) determiné que la metodologia 5s si genera
mejoras en el nivel de productividad, por lo que hallé un incremento del 18.06% del nivel de
productividad, asi como una mejora en la eficiencia del 7.66% y mejoras en la eficacia del
21.67%. Asimismo, indica que se deben generar formatos para el control de auditorias en la

implementacion de las 5s.

Otros estudios como Aniceto y Cabanillas (17) indicaron que la metodologia 5s ayudé en la
mejora de la productividad de un almacén de una empresa automotriz, mejorando la eficacia
del 38.7% (antes) hacia un 82.9% (después), asi como la eficiencia del 63.3% (antes) hacia un
92.6% (después), lo que recomienda que se involucre al personal en la filosofia de mejora de
las 5s. También, Boyer (20) hallé que las mejoras halladas en la empresa se incrementd la
eficiencia en 28.80%, asi como la eficacia en 30.58%, lo que indican que la metodologia 5s es
una herramienta para fomentar el cambio en las operaciones de la empresa. En el estudio de
Huaroc y Quispe (25), se determind que la implementacién de la metodologia 5s ha generado
mejoras con un incremento de la produccion en 34.91% por lo que mejoraron sus indicadores

en la productividad.

En el estudio de Ticona (22), hall6 que la implementacion de la metodologia 5s ha mejorado la
productividad de un taller de mantenimiento de equipos, con una mejora de la productividad en

23.5%, lo que indica que las 5s ayudan a la mejora de operaciones de la empresa.
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En otros estudios como Delgado (24), se hallé que a pesar de tener una mejora significativa los
niveles de mejora de la productividad han sido minimo con un 1.74%; también, Borjay Jiménez
(23), a pesar de hallar mejoras en la productividad por medio de la metodologia 5s, se tiene que
el resultado estadistico p-valor = 0.052 no hallé niveles de significancia aceptables, por lo que
la mejora no es significativa.
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)

2)

3)

4)

CONCLUSIONES

Se concluye de forma general que se determind que la metodologia 5s si genera mejoras
significativas en los niveles de productividad en el servicio del taller automotriz
Multicarr Arzapalo EIRL, en la cual se halld6 mejoras del nivel de 1.9248 hacia un
2.4185 lo que indica una variacion porcentual positiva del 25.65% de mejora en la
productividad, lo cual se sustenta mediante la comprobacion de hipotesis por la prueba
de T de Student para muestras relacionadas, donde se obtuvo un valor = 0.002; por lo
gue p<0.05; esto sugiere que se debe rechazar la hipétesis nula (Ho), por lo que se
acepta la hipotesis de investigacion que indica que la metodologia 5s si mejora los
niveles de productividad de forma significativa.

Se concluye respecto a la eficacia que se determind que la metodologia 5s si genera
mejoras significativas en los niveles de eficacia en el servicio del taller automotriz
Multicarr Arzapalo EIRL, en la cual se hallé mejoras del nivel pretest de 0.8365 hacia
un postest de 0.9134 lo que indica una variacion porcentual positiva del 9.19% de
mejora en la eficacia, lo cual se sustenta mediante la comprobacion de hipétesis por la
prueba de T de Student para muestras relacionadas, donde se obtuvo un valor = 0.000;
por lo que p<0.05; esto sugiere que se debe rechazar la hipétesis nula (Ho), por lo que
se acepta la hipotesis de investigacion que indica que la metodologia 5s si mejora los
niveles de eficacia de forma significativa.

Se concluye respecto a la eficiencia que se determiné que la metodologia 5s si genera
mejoras significativas en los niveles de eficiencia en el servicio del taller automotriz
Multicarr Arzapalo EIRL, en la cual se hallé mejoras del nivel pretest de 0.6826 hacia
un postest de 0.7898, lo que indica una variacién porcentual positiva del 15.71% de
mejora en la eficiencia, lo cual se sustenta mediante la comprobacion de hipétesis por
la prueba de T de Student para muestras relacionadas, donde se obtuvo un valor =
0.000; por lo que p<0.05; esto sugiere que se debe rechazar la hipétesis nula (Ho), por
lo que se acepta la hip6tesis de investigacidn que indica que la metodologia 5s si mejora
los niveles de eficiencia de forma significativa.

Se concluye respecto a la efectividad que se determin6 que la metodologia 5s si genera
mejoras significativas en los niveles de efectividad en el servicio del taller automotriz
Multicarr Arzapalo EIRL, en la cual se hallé mejoras del nivel pretest de 0.5709 hacia
un postest de 0.7209 lo que indica una variaciéon porcentual positiva del 26.29% de
mejora en la efectividad, lo cual se sustenta mediante la comprobacion de hip6tesis por
la prueba de T de Student para muestras relacionadas, donde se obtuvo un valor =

0.000, por lo que p<0.05; esto sugiere que se debe rechazar la hipétesis nula (Ho), por
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lo que se acepta la hip6tesis de investigacidn que indica que la metodologia 5s si mejora

los niveles de efectividad de forma significativa.
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)

2)

3)

4)

RECOMENDACIONES

Se recomienda a la gerencia y propietarios de la empresa del taller automotriz Multicarr
Arzapalo EIRL que continten el desarrollo de la metodologia 5s, desarrollandose
acciones e iniciativas coordinadas con los operarios del taller automotriz, donde se
asignen e incentiven al personal en el trabajo consensuado en mantener el orden, la
limpieza, la clasificacion, las normas, y la disciplina necesaria para el desarrollo de esta
filosofia del cambio y mejora de la empresa. Esto continuard ayudando al equipo de
trabajo operativo en realizas las funciones y trabajos encomendados por parte de la
gerencia hacia los trabajadores, lo que impacta en el mejor ambiente de trabajo, la
posibilidad de la reduccion de riesgos a la salud ocupacional debido a que se mantienen
las cosas en su lugar como repuestos, materiales, y otros; se mantiene un orden en el
proceso del servicio, lo cual va mejorar el desarrollo de las actividades como la eficacia,
eficiencia y la efectividad del servicio del taller automotriz en la ciudad de Huancayo.
Se recomienda a la gerencia mantener la importancia de la eficacia de las operaciones
de la empresa a través del enfoque Seiri/clasificacion, desarrollando criterios para los
materiales necesarios en el area de trabajo, donde se prioriza el aporte de valor, la
disminucién de los desperdicios, la mejora de la ubicacién de los repuestos, las
herramientas de trabajo, y ver que el ambiente de trabajo sea el mas adecuado para el
buen desempefio de los operarios.

Se recomienda a la gerencia mantener la importancia de la eficiencia de las operaciones
de la empresa a través del enfoque Seiton/orden, donde se busca mantener un lugar de
trabajo organizado, con la ubicacion determinada para casa cosa en su lugar, el
establecimiento de las delimitaciones en las estaciones de trabajo, el uso correcto de
los estantes y maletas de trabajo, al mantenerse una orden de los espacios y zonas de
transito de las personas y/o materiales; asimismo, se busca tener un enfoque en el
Seiso/limpiar donde se busca tener un area de trabajo limpio, donde se eliminen y
reduzcan los aspectos que generan suciedad, que se tenga un cuidado de la imagen y
presentacion, lo cual hace que el operario, también, trabaje en el entorno adecuado.

Se recomienda a la gerencia mantener la importancia de la efectividad de las
operaciones de la empresa a través del enfoque Seiketsu/estandarizacion en el cual se
desarrollan actividades en la estandarizacion de los procedimientos, el mantenimiento
adecuado de las normas y acuerdos dados entre el personal por mantener los aspectos
iniciales del enfoque de las 5s. Asimismo, se recomienda considerar el enfoque del
Shitsuke/Disciplina, donde se orienta a la mejora continua de los logros alcanzados y
generar oportunidades de mejora y crecimiento en la proactividad, el trabajo

organizado, logrando niveles de control segun las metas que se establezcan.
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Anexo 1: Matriz de consistencia

ANEXOS

¢De qué forma la
implementacion de la
metodologia 5s mejora la
productividad en el
servicio del taller
automotriz Multicarr
Arzapalo EIRL, en la
ciudad de Huancayo
20247

Implementar la
metodologia 5s para
mejorar la productividad
en 20% en el servicio del
taller automotriz
Multicarr Arzapalo
EIRL, en la ciudad de
Huancayo 2024.

Hipétesis nula (Ho): La
implementacion de la
metodologia 5s no mejora
significativamente la
productividad en el servicio
del taller automotriz
Multicarr Arzapalo EIRL, en
la ciudad de Huancayo 2024.

Hipotesis de investigacion
(H1): La implementacidn de
la metodologia 5s si mejora
significativamente la
productividad en el servicio
del taller automotriz
Multicarr Arzapalo EIRL, en
la ciudad de Huancayo 2024.

Especificos:

1) ¢De qué modo la
aplicacion de la
metodologia 5s
incrementa la eficacia en
el servicio del taller
automotriz Multicarr
Arzapalo EIRL, en la
ciudad de Huancayo
20247

Especificos:

1) Aplicar la
metodologia 5s para
incrementar la eficacia
del servicio del taller
automotriz Multicarr
Arzapalo EIRL, en la
ciudad de Huancayo
2024,

Especificos:

1) Hal: La implementacion
de la metodologia 5s si
incrementa
significativamente la
eficacia en el servicio del
taller automotriz Multicarr
Arzapalo EIRL, en la ciudad
de Huancayo 2024.

independiente (X):
Metodologia 5s.
Dimensiones:

X.1) Clasificacion.
X.2) Orden.

X.3) Limpieza.

X.4) Estandarizacion.

X.5) Disciplina.

Variable
dependiente (Y):
Productividad
Dimensiones:
Y.1) Eficacia.
Y.2) Eficiencia.
Y.3) Efectividad.

Variable “X”
Nivel cumplimiento (NC):
NC(S°)
Nivel cumplido "S°"
~ Total de metas "S°"

Variable “Y”

Nivel Eficacia (%)
Produccién real

~ Produccion planeado
x 100

Nivel Eficiencia (%)
Tasa producciéon real

~ Tasa producciéon estandar
X 100

Nivel Efectividad (%) =
(%)Eficacia X
(%)Eficiencia.

Problema Objetivos Hipétesis Variables y Indicadores Metodologia
dimensiones
General: General: General: Variable Meétodos:

General: Cientifico.
Especificos: Deductivo,
Inferencial.

Enfoque: Cuantitativo.
Tipo investigacion:
Aplicada.
Alcance investigacion:
Explicativo.

Disefio de investigacion:
Experimental, disefio
preexperimental:

G 0 X 0

*G: grupo experimental.
*O1: Pretest medicion de la
productividad (inicial).
*02: Postest medicion de
la productividad (final).
+X: Estimulo metodologia
5s.

Poblacién y muestra:
Poblacion (N): 52 reportes.
Muestra (n): 32 reportes.
Técnicas e Instrumentos
para recolectar datos:
*Técnicas: Encuesta y
Revision documental.
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2) ;De qué modo la
aplicacion de la
metodologia 5s
incrementa la eficiencia
en el servicio del taller
automotriz Multicarr
Arzapalo EIRL, en la
ciudad de Huancayo
20247

3) ¢De qué modo la
aplicacion de la
metodologia 5s
incrementa la efectividad
en el servicio del taller
automotriz Multicarr
Arzapalo EIRL, en la
ciudad de Huancayo
20247

2) Aplicar la
metodologia 5s para
incrementar la eficiencia
del servicio del taller
automotriz Multicarr
Arzapalo EIRL, en la
ciudad de Huancayo
2024,

3) Aplicar la
metodologia 5s para
incrementar la
efectividad del servicio
del taller automotriz
Multicarr Arzapalo
EIRL, en la ciudad de
Huancayo 2024.

2) Ha2: La implementacion
de la metodologia 5s si
incrementa
significativamente la
eficiencia en el servicio del
taller automotriz Multicarr
Arzapalo EIRL, en la ciudad
de Huancayo 2024.

3) Ha3: La implementacion
de la metodologia 5s si
incrementa
significativamente la
efectividad en el servicio del
taller automotriz Multicarr
Arzapalo EIRL, en la ciudad
de Huancayo 2024.

Instrumento: Cuestionario
y Guia de registro
documental de indicadores.
Instrumentos de analisis
de datos:

*Software Excel y SPSS.
*Uso de tablas y figuras.
*Estadistica descriptiva e
inferencial.
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Anexo 2: Matriz de operacionalizacion de variables

Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores indice Escala de
medicion
Variable independiente X.1) Clasificacion Nivel de Nivel cumplimiento (NC): Escala de
p
“X”: La metodologia 5s es la cumplimiento 1°S. NC(Seiri) = Nivel cumplido "1°S" medicion:
METODOLOGIA 5s: herramienta basado en la Total de metas "1°S" Razon.
mejora, filosofia X.2) Orden. Nivel de Nivel cumplimiento (NC):
Segln Aldavert et al. (2), japonesa de crecimiento cumplimiento 2°S. _ Nivel cumplido "2°S"
« . NC(Seiton) = —
la metodologia 5s es la que se opera en las fases Total de metas "2°S
rrfgjrggli?lﬁsgifz?;pg:(:ga siguientes: Seiri/ X.3) Limpieza. Nivel de Nivel cumplimiento (NC):
Lo ifi iton imi ° Nivel lido "3°S"
de crecimiento que se clz2|5|f|car,SS_e 7|_/ . cumplimiento 3°S. NC(Seiso) = thelcdump Lt 0 "3og"
proyecta en las fases oraenar, Selso/ limpiar, otal de metas
siguientes: Seiri/ clasificar, | Seiketsu/ estandarizary | X .4) Nivel de Nivel cumplimiento (NC):
Seiton/ ordenar, Seiso/ Shitsuke/disciplina. Estandarizacion. cumplimiento 4°S. NC(Setketsuy = LveL cumplido "4°5”
limpiar, Seiketsu/ " Total de metas "4°S"
g?tar.‘dl"’.‘”z,?r y Shitsuke/ X.5) Disciplina. Nivel de Nivel cumplimiento (NC):
1sciplina”. . o Nivel lido "5°S"
cumplimiento 5°S. NC(Shitsuke) = el cumpliao o2
Total de metas "5°S
Variable dependiente Y.1) Eficacia. Nivel de eficacia: Nivel Eficacia (%) Escala de
“y”; La productividad indica __Produccibnreal medicion:
PRODUCTIVIDAD: la razon entre las Produccién planeado Razon.
entradas y salidas de los _ _ _ : —
Segun Heizer y Render (9) | procesos productivos Y.2) Eficiencia. Nivel de eficiencia: Nwe;,i{: ;Clerzzlzc(cgl real
la productividad es la basados en la eficacia, la == pd X 100
razén entre lasentradas y | gficiencia y efectividad. asa proauccion estandaar
salidas que son obtenida
or medio de procesos Y.3) Efectividad. Nivel de efectividad: | Nivel Efectividad (%) = (%)Eficacia x
p 1 p S
productivos basados en la (%)Eficiencia.
eficacia y eficiencia.
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Anexo 3: Instrumentos de recopilacién

a) Encuesta Cuestionario Metodologia 5s

CUESTIONARIO APLICADO: METODOLOGIA 5S

Consideraciones:

automotriz Multicarr Arzapalo EIRL Huancayo, 2024”

Se agradece su colaboracidn en la investigacion titulada “Implementacion

de la metodologia 5s para mejorar la productividad del servicio del taller

elaborado por:

Dirigido a: Personal operativo de la empresa.
Indicaciones: Marcar Fecha: .../ .../ ...
Instrumento GODINO PENA, Jefry Jhanpierr.

Instrucciones:

alcanzado:
1 = Deficiente
2 = Regular
3 = Bueno

4 = Satisfactorio

5 = Excelente

Marcar con una “X” en el recuadro correspondiente de la puntuacién que

considere conveniente, teniendo en cuenta la valoracién del nivel logrado o

materiales, y las herramientas.

Ne. - Nivel calificado en el item
Items de desarrollo
1 2 3 4 5

Dimension Seiri / Clasificar

1 Se tienen clasificados los materiales y repuestos necesarios
de los no necesarios.
Los materiales, repuestos, se distribuyen adecuadamente.
Se han eliminado los materiales, repuestos y cosas del lugar
de trabajo.

4 Existen materiales, repuestos, que son reubicados en su
debido lugar.

5 Se toman evidencias del antes y después de la clasificacion.

6 Se controla el uso de las tarjetas de clasificacion para los
objetos.
Dimension Seiton /Ordenar

7 Se usa el criterio y andlisis de la frecuencia de uso para
priorizar el orden.

8 Las zonas del taller se encuentran sefializadas con los
contornos.

9 Se tiene la ubicacion designada en cada producto, material o
repuesto del taller.

10 Se devuelven en su lugar correspondiente de los productos,
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11 Se usan los controles de la entrada y salida en el taller con
formatos de control.

12 Se han codificado los productos, herramientas y cosas del
area para hallarse con rapidez.
Dimension Seiso/Limpiar

13 Como calificarias el Orden y limpieza antes, durante y
después de cada labor en el taller.

14 Se tiene una distribucion del taller que puede facilitar la
limpieza y cuidar las herramientas, repuestos y materiales.

15 Cada personal cumple con la limpieza que se le ha asignado
en su puesto laboral de forma correcta.

16 Se cuenta con un cronograma y horarios para hacer las tareas
de la limpieza.

17 Se tiene todos los insumos de limpieza, asi como los equipos
y herramientas en el desarrollo de la limpieza.

18 Se ha desarrollado un control y prevencion para mantener la
limpieza del area.
Dimension Seiketsu / Estandarizar

19 El personal operativo establece acuerdos para sostener la
clasificacion, el orden y limpieza (primeras S)

20 Se realizan reuniones para tomar acuerdos de mejora sobre el
servicio del taller automotriz.

21 Se respetan los acuerdos, politicas y normas acerca del
cuidado del taller.

22 Se realizan capacitaciones del personal para cuidar y mejorar
el lugar de trabajo del taller.

23 Se utilizan formatos o instructivos acerca de instruccion de
trabajo operativo, emergencia y prevencion.

24 Se respetan y sostienen el ciclo de clasificar, ordenar y
limpiar el &rea de trabajo del taller.
Dimension Shitsuke/Disciplina

25 Se ha promovido el buen ambiente de trabajo en el taller.

26 Se han cumplido con los acuerdos, las politicas, y el
reglamento del taller.

27 Se realizan auditorias de control (checklist) en el taller para
la mejora.

28 | Se desarrollan las auditorias comparativas en el taller para
promover las mejoras.

29 | Se promueve y dispone de la filosofia de mejora del &rea de
trabajo en el taller.

30 Se promociona que el personal se desarrolle y forme en el

taller.
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b) Guia analisis documental Productividad:

GUIA DE REVISION DOCUMENTAL

Objetivo: Recopilar los datos para determinar la productividad del servicio.
Consideraciones: Completar seglin corresponda tomandose en cuenta los registros y/o reportes
de productividad generados por la empresa.
Dirigido a: Reportes, registros o informes de productividad.
Fecha:
Dimension: Eficacia
Semana a) Produccion real b) Produccién Nivel de eficacia
(en unidades planeada [a/b]
monetarias) (en unidades
monetarias)
1
2
3
4
Promedio
Dimension: Eficiencia
Semana a) Tasa de produccién b) Tasa de produccién Nivel de eficiencia
real estandar [a/b]
(unidades (unidades
monetarias/tiempo) monetarias/tiempo)
1
2
3
4
Promedio
Dimension: Efectividad
Semana a) Nivel eficacia b) Nivel eficiencia Nivel de efectividad
(razén) (razén) [a*b]
1
2
3
4
Promedio
VARIABLE: PRODUCTIVIDAD
Semana a) Produccion real a) Costos utilizados Nivel de productividad
(en unidades (en unidades [a/b]
monetarias) monetarias)
1
2
3
4
Promedio
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Anexo 4: Validacion de instrumentos por expertos

FICHA DE VALIDACION DE EXPERTO
C do: que el { debe elaborar su instrumento de medicion con la finalidad de que se prosiga un
desarrollo adecuado, se solicita la validacion respectiva, de la investigacion titulada:
Titulo: Implementacion de la metodologia 5s para mejorar la productividad del servicio del taller automotriz Multicarr
Arzapalo EIRL Huancayo, 2024.
Instrucciones: Marque con una “X" segln considere la valoracion de acuerdo a cada item.
Criterios de Evaluacién Congruencia Claridad Tendenciosidad
112 |3 |4 (5 (1]2]3 |4 (5 (1]2]3[4]|5
1. Elinstrumento tiene estructura
Kgica. X X X
2. lasecuenda de presentacion de X X X
los items es Gptima.
3. Elgrado de complejidad de los X X X
items es aceptable.
4. Los términos utilizados en las
preguntas son claros y X X X
5. Los reactivos reflejan el problema X X X
de investigacion.
6. Elinstrumento abarca en su
totalidad el problema de X X X
investigacion
7. Las preguntas permiten el logro de
objefivos, X X X
8. Los reactivos permiten recoger
informacion para alcanzar los X X X
objetivos de |a investigacion
9. Elinstrumento abarca las
R s X X X
10. Los items permiten contrastar las
hipotesis. A A X
Sumatornia Parcial 16 | 30 12 | 35 16 | 30
Sumatoria Total 46 47 46
Congruencia Claridad Tendenciosidad
5 - Optimo 5-Optimo 5-Minimo
4 - Satsfactono 4 - Satisfactono 4-Poca
3- Bueno 3-Bueno 3 - Regular
2- Regular 2 - Regular 2-Bastante
1 - Deficiente 1 - Deficiente 1 - Fuerte
Observaciones:
I NSTUMETROBPUCADID. «.vivissussinsvusiassississssissinissnensisusiovassianios nass Roessmais oo MR VoATRoATR SIS HONRR ARV oo HRERY
Nombres y Apellidos del Experto: ....Gisela Lourdes Alfaro Jaucha.
Especialidad: Consultoria y auditoria de SIG
e  DNIL:...20076839. Nro. Celular: ...935835909....
A P
Firma: (“71 ’r} / A oo
CIP: ..173045..
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ESCALA DICOTOMICA PARA JUICIO DE EXPERTOS

Apreciacion del experto sobre
CUOSHONANIO vy s e T e S T S T
...Instrumentos aplicables en la investigacion.
Criterios de Evaluacion Correcto Incorrecto
1. Elinstrumento tiene estructura ldgica. X
2. Lasecuencia de presentacion de los items es dptima. X
3. Elgrado de complejidad de los items es aceptable. X
4. Los términos utilizados en las preguntas son claros y X
comprensibles.
5. Los reactivos reflejan el problema de investigacion. X
6. Elinstrumento abarca en su totalidad el problema de X
investigacion.
7. Las preguntas permiten el logro de objetivos. X
8. Los reactivos permiten recoger informacion para X
alcanzar los objetivos de la investigacion.
9. Elinstrumento abarca las variables e indicadores. X
10. Los items permiten contrastar las hipétesis. X

Nombres y Apellidos del Experto: ... Gisela Lourdes Alfaro Jaucha
Teléfono: ...935830909:....ucscosummsnssiassamsmassssmsiss
DINEs ;5220076839 ccmsemmssenommsnsmsmsmsanmsmmanssisgs inesssssss

128



FICHA DE VALIDACION DE EXPERTO

Considerando: que el investigador debe elaborar su instrumento de medicion con la finalidad de que se prosiga un
desarrollo adecuado; se solicita la validacion respectiva, de la investigacion titulada:

Titulo: Implementacion de la metodologia 5s para mejorar la productividad del servicio del taller automotriz Multicarr
Arzapalo EIRL Huancayo, 2024.

Instrucciones: Marque con una “X” segun considere la valoracion de acuerdo a cada item.

Criterios de Evaluacion Congruencia Claridad Tendenciosidad
112 (3 (4 |5 |1 ]2 |3 |4 ][5 ]([1[2 (3 (4|5
1. Elinstrumento tiene estructura
fore X X X
2. Lasecuencia de presentacion de X X X
los items es 6ptima.
3. El grado de complejidad de los X X X
items es aceptable.
4. Los términos utilizados en las
preguntas son claros y X X X
comprensibles.
5. Los reactivos reflejan el problema X X X
de investigacion.
6.  Elinstrumento abarca en su
fotalidad el problema de X X X
investigacion.
7. Las preguntas permiten el logro de
A X X X
8. Los reactivos permiten recoger
informacion para alcanzar los X X X
objetivos de la investigacion.
9. Elinstrumento abarca las X X X
variables e indicadores.
10.  Los items permiten contrastar las
ipbiosis. X X X
Sumatoria Parcial 12 | 35 20| 25 20 | 25
Sumatoria Total 47 45 45
Congruencia Claridad Tendenciosidad
5- Optimo 5- Optimo 5-Minimo
4 - Satisfactorio 4 - Satisfactorio 4-Poca
3- Bueno 3-Bueno 3- Regular
2- Regular 2-Regular 2-Bastante
1 - Deficiente 1 - Deficiente 1- Fuerte

Observaciones:
L 1y 1 o e S T

Nombres y Apellidos del Experto: ....Victoriano Eusebio Zacarias Rodriguez..
Especialidad: Docente universitario, especialidad de Operaciones y Logistica.
e DNI:...19913181. Nro. Celular: 963672278...............ccccoveeee
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ESCALA DICOTOMICA PARA JUICIO DE EXPERTOS

Apreciacion del experto sobre el cuestionario: ...... Instrumento adecuado y

correcto para la investigacion.

Criterios de Evaluacion Correcto Incorrecto
1. Elinstrumento tiene estructura légica. X
2. Lasecuencia de presentacion de los items es dptima. X
3. Elgrado de complejidad de los items es aceptable. X
4.  Los términos utilizados en las preguntas son claros y X
comprensibles.
5. Los reactivos reflejan el problema de investigacion. X
6. Elinstrumento abarca en su totalidad el problema de X
investigacion.
7. Las preguntas permiten el logro de objetivos. X
8. Los reactivos permiten recoger informacion para X
alcanzar los objetivos de la investigacion.
9. Elinstrumento abarca las variables e indicadores. X
10. Los items permiten contrastar las hipétesis. X

Nombres y Apellidos del Experto: Victoriano Eusebio Zacarias Rodriguez ..
Teléfono::.. . 963672278 ..c.cuusussswaswsscsmasesmsunes
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FICHA DE VALIDACION DE EXPERTO

Considerando: que el investigador debe elaborar su instrumento de medicion con la finalidad de que se prosiga un

desarrollo adecuado; se solicita la validacion respectiva, de la investigacion titulada:

Titulo: Implementacion de la metodologia 5s para mejorar la productividad del servicio del taller automotriz Multicarr

Arzapalo EIRL Huancayo, 2024.

Instrucciones: Marque con una “X” segun considere la valoracion de acuerdo a cada item.

Criterios de Evaluacion Sangenda

Claridad

Tendenciosidad

112 (3[4 (5112

3

4 15 (112 |3

4

5

1. Elinstrumento tiene estructura X
logica.

X

X

2. Lasecuencia de presentacion de X
los items es optima.

X

3. Elgrado de complejidad de los
items es aceptable.

4. Los términos utilizados en las
preguntas son claros y X
comprensibles.

5. Los reactivos reflejan el problema X
de investigacion.

6. Elinstrumento abarca en su
totalidad el problema de X
investigacion.

7. Las preguntas permiten el logro de X
objetivos.

8. Los reactivos permiten recoger
informacion para alcanzar los X
objetivos de la investigacion.

9. Elinstrumento abarca las X
variables e indicadores.

10. Los items permiten contrastar las X
hipotesis.

Sumatona Parcial 24 | 20

24 1 20

32

Sumatoria Total 44

44

42

Congruencia Claridad

Tendenciosidad

5- Optimo 5- Optimo

4 - Satisfactorio 4 - Satisfactorio
3- Bueno 3-Bueno

2- Regular 2- Regular

1- Deficiente 1 - Deficiente

5-Minimo
4-Poca
3-Regular
2-Bastante
1- Fuerte

Observaciones:
...Puntuacion 130 /150 = 86.67%

Nombres y Apellidos del Experto: .. Pablo Edher Beteta Castillo
Especialidad:
e DNI:43654131. Nro. Celular: .........

B
e DUSTRIAL
Firma: ...... 12881,

CIP: .172859......
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ESCALA DICOTOMICA PARA JUICIO DE EXPERTOS

Apreciacion del experto sobre el cuestionario: El instrumento evaluado es

aceptable y puede aplicarse

Criterios de Evaluacion Correcto Incorrecto
1. Elinstrumento tiene estructura Iogica. X
2. Lasecuencia de presentacion de los items es 6ptima. X
3. Elgrado de complejidad de los items es aceptable. X
4. Los términos utilizados en las preguntas son claros y X
comprensibles.
5. Los reactivos reflejan el problema de investigacion. X
6. Elinstrumento abarca en su totalidad el problema de X
investigacion.
7. Las preguntas permiten el logro de objetivos. X
8. Los reactivos permiten recoger informacion para X
alcanzar los objetivos de la investigacion.
9. Elinstrumento abarca las variables e indicadores. X
10. Los items permiten contrastar las hipétesis. X

Nombres y Apellidos del Experto: Pablo Edher Beteta Castillo.

TRlSION0: ..ovvnsvmninnsmainmnavs

PABLO EDHER BETETACASTILO
INGENERO OUSTRIAL
Reg.CIP H* 172859
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Anexo 5: Permiso de aceptacion de la empresa

e
plticarr

Arzapalo

CARTA DE CONFORMIDAD

Huancayo, 23 de noviembre de 2023

Sr: GODINO PENA, Jefry Jhanpierr

PRESENTE. -

Es grato dirigirme a ustedes a fin de saludarlo cordialmente a nombre de la Empresa
MULTICARR ARZAPALO y a la vez, informar lo siguiente:

En respuesta a la solicitud presentada por ustedes.

Teniendo en cuenta los fundamentos expuestos en su solicitud y entendiendo la
importancia de sus motivaciones; en mi calidad de Gerente General identificado
Arzapalo Camavilca, Pedro, DNI: 20099075 de la empresa MULTICARR ARZAPALO., Con
RUC: 20486367050, AUTORIZA a la persona: GODINO PENA, lefry Jhanpierr,
identificado con DNI:72158158, que realice su Trabajo de Investigacién para RECOJO
DE LOS DATOS sobre el tema de “Implementacién de la metodologia 5s para mejorar
la productividad del servicio del taller automotriz Multicarr Arzapalo EIRL Huancayo”,
brindandose ademaés las facilidades del caso para el desarrollo adecuado del mismo.
Por lo cual se da permiso de la recoleccion de datos a nombre de la empresa.

Atentamente,

3 o
A : (X PEORD
»y VHINIO 31NINTD

. EEHERRAIGERE AN, .

Escaneado con CamScanner
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Anexo 6: Solicitud hacia la empresa

Universidad
— ?
E Continental
UNIVERSIDAD CONTINENTAL
Facultad de Ingenieria

Escuela Académica Profesional de Ingenieria Industrial

‘Huancayo, 2 de noviembre 2023.

Seiior Gerente general.
MULTICARR ARZAPALO E.I.R.L.
Presente

Asunto: Trabajo de investigacion sobre gestion de procesos productivos

Sea el portador de un cordial saludo a nombre de los miembros integrantes de la
Facultad de Ingenieria de la Universidad Continental (UC) y como egresado de dicha
facultad; como parte de la formacion profesional, acudo a su persona para que me autorice
la realizacion del trabajo de investigacién y recabar la informacién con fines académicos
relacionados a los temas de “Metodologia 5S" y “Productividad del servicio” para poder
contribuir en el desarrollo del conocimiento, el cual agradezco de manera anticipada, quien
me identifico:

« Bachiller: Godifio Pefia, Jefry Jhanpierr.

Con la seguridad de su valiosa atencién, sea propicia la ocasién para expresarle mi

especial consideracion.

Atentamente,

Godifio Pefia, Jefry Jhanpierr.
DNI: 72158158

UETUTERN
nalo Camavs o

Zoacionten
“TETe Arza;

98902 :JNY
RN ?\s%?s‘vz;v PYINW !

Escaneado con CamScanner
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Anexo 7: Detalle de célculo de productividad (inicial y final)

Link Excel:
httpg://docs.qooqIe.com/spreadsheets/d/lSI mM3MNLI9PazgN8F8AY fi2puWJyegw -w/edit?usp=sharing&ouid=100721903725504198484&rtpof=true&sd=true
ANALISIS INICIAL:

ANALISIS PRETEST
INGRESOS
Trabajos de Abril Mayo Junio Julio
mantenimiento 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Conversion a GLP 4,961.84 3,721.36 3,969.47 5,706.12 4,961.84 4,961.84 4,068.52 2,480.92 3,721.38 8,683.22 4,961.84 2,480.92 4,961.84 5,333.69 4,961.84 4,961.84
Afinamiento 500.86 248.90 497.80 248.90 403.35 248.90 467.19 144.45 492.82 659.59 846.90 510.72 373.35 248.90 1,515.25 865.35
Reparacién motores 2,362.78 3,355.76 4,016.73 4,725.56 7,028.34 2,322.78 4,087.56 7,048.34 3,911.44 2,362.78 4,239.81 4,725.56 4,705.56 3,645.78 2,362.78 2,362.78
Direccion y balanceo 3,926.38 5,204.29 7,852.76 3,643.02 5,889.57 3,926.38 1,283.03 5,889.57 4,062.85 3,926.38 3,926.38 6,282.21 3,926.38 4,105.64 3,926.38 3,792.19
Frenos 2,961.75 1,184.70 1,611.66 2,369.40 1,184.70 1,184.70 1,777.05 1,184.70 1,895.52 1,362.41 1,577.46 2,191.70 1,184.70 1,184.70 2,057.70 1,533.70
Suspension 1,928.64 482.16 337.51 964.32 964.32 1,446.48 964.32 964.32 1,205.40 626.33 1,446.48 2,073.29 964.32 482.16 1,587.32 964.32
Electricidad 2,061.35 824.54 1,236.81 824.54 412.27 824.54 1,649.08 824.54 865.77 1,236.81 1,236.81 824.54 824.54 824.54 824.54 412.27
Planchado y pintura 1,556.96 778.48 389.24 778.48 1,167.72 1,556.96 1,167.72 778.48 1,128.80 1,556.96 1,027.91 778.48 778.48 389.24 969.48 1,167.72
Total 20,260.56 r 15,800.19 r 19,911.98 r 19,260.34 22,012.11 r 16,472.58 r 15,464.47 r 19,315.32 17,283.98 r 20,414.48 r 19,263.59 19,867.42 17,719.17 r 16,214.65 r 18,205.29 r 16,060.17
Promedio 18,808.27 18,316.12 19,207.37 17,049.82
COSTOS DE FACTORES PRODUCTIVOS
Trabajos de Abril Mayo Junio Julio
mantenimiento 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Mano de obra 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 4,246.88 4,246.88 4,246.88 4,246.88
Insumos M.P 2,633.87 1,896.02 2,787.68 3,911.24 3,049.23 3,698.16 1,855.74 2,510.99 3,651.24 4,118.59 2,311.63 2,185.42 1,761.92 2,707.90 1,866.69 1,766.62
Magquinaria (mtto) 576.00 956.57 629.00 1,266.44 615.00 1,030.59 773.00 622.00 1,218.29 1,059.00 803.00 626.00 421.00 762.00 628.00 743.00
Energia 157.26 157.26 157.26 157.26 154.37 154.37 154.37 154.37 135.19 135.19 135.19 135.19 130.88 130.88 130.88 130.88
Capital 835.71 3,201.21 1,570.40 1,791.06 1,813.33 2,988.75 2,309.28 2,492.34 3,370.52 3,205.27 1,889.38 3,382.04 1,657.25 1,558.13 1,172.24 2,026.67
Total 7,977.84 r 9,986.06 r 8,919.34 r 10,901.00 9,406.93 r 11,646.87 r 8,867.39 r 9,554.70 12,150.24 r 12,293.05 r 8,914.20 r 10,103.65 8,217.93 r 9,405.79 r 8,044.69 r 8,914.05
Promedio 9,446.06 9,868.97 10,865.29 8,645.62
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https://docs.google.com/spreadsheets/d/13Im3MNL9PazgN8F8AYfj2puWJyeqwY-w/edit?usp=sharing&ouid=100721903725504198484&rtpof=true&sd=true

ANALISIS FINAL:

ANALISIS POSTEST
INGRESOS
Trabajos de Abril Mayo Junio Julio
mantenimiento 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Conversién a GLP 4,522.50 3,109.60 3,455.71 3,177.77 4,469.91 3,399.95 3,994.96 1,814.08 3,206.75 5,422.39 4,468.42 3,764.71 4,567.16 3,840.98 3,407.89 3,533.42
Afinamiento 1,967.86 1,648.39 985.83 1,040.08 412.78 599.89 1,937.72 1,280.91 1,957.28 1,530.11 1,042.02 1,086.43 1,436.53 1,291.46 1,665.13 1,960.21
Reparacién motores 1,354.20 3,380.16 4,201.36 3,729.63 4,396.64 2,405.76 2,745.14 2,286.33 1,362.70 3,135.53 2,547.44 3,191.85 3,041.95 4,896.88 3,270.55 3,565.63
Direccién y balanceo 3,979.58 4,423.58 6,330.40 2,832.41 5,230.57 2,887.82 4,503.77 4,069.79 4,293.94 4,098.16 3,016.49 4,528.24 4,104.44 4,208.78 3,980.76 4,922.46
Frenos 3,056.95 1,109.30 1,569.92 2,401.34 2,118.19 1,089.40 3,860.16 2,791.89 2,392.06 4,306.25 3,546.73 3,202.47 2,112.86 2,108.12 2,005.53 1,458.87
Suspensién 1,925.32 1,341.96 1,183.05 1,869.68 862.84 1,192.30 1,849.43 1,344.03 1,721.29 3,499.72 1,103.72 1,250.06 1,854.83 3,345.46 1,535.60 1,849.53
Electricidad 2,044.86 1,714.87 1,168.25 899.62 970.24 1,714.79 1,819.56 1,710.34 1,842.08 1,149.94 1,166.51 2,111.27 3,719.98 2,721.80 1,722.46 1,262.78
Planchado y pintura 1,491.47 1,050.09 741.50 1,057.87 1,074.75 1,506.42 2,120.42 1,865.89 2,621.51 2,478.24 1,935.64 1,847.95 2,671.65 2,240.02 2,877.51 1,073.82
Total 20,342.74 r 17,777.95 r 19,636.02 r 17,008.40 19,535.92 r 14,796.33 r 22,831.16 r 17,163.26 19,397.61 r 25,620.34 r 18,826.97 r 20,982.98 23,509.40 r 24,653.50 r 20,465.43 r 19,626.72
Promedio 18,691.28 18,581.67 21,206.98 22,063.76
COSTOS DE FACTORES PRODUCTIVOS
Trabajos de Abril Mayo Junio Julio
mantenimiento 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Mano de obra 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 3,775.00 4,246.88 4,246.88 4,246.88 4,246.88
Insumos M.P 2,587.69 1,871.26 2,780.35 3,821.03 2,992.04 3,531.10 1,950.95 2,490.21 2,532.17 1,936.88 1,691.49 2,195.98 1,208.67 1,366.49 1,920.13 1,671.10
Maquinaria (mtto) 605.49 789.48 672.79 315.85 256.33 979.84 1,063.56 650.43 591.91 705.71 850.22 653.76 442.38 815.48 697.77 800.46
Energia 152.25 152.25 152.25 152.25 158.64 158.64 158.64 158.64 144.75 144.75 144.75 144.75 157.63 157.63 157.63 157.63
Capital 875.30 1,411.45 538.95 911.28 683.65 1,398.65 3,906.26 2,320.47 1,082.86 1,120.15 2,093.92 1,624.04 1,372.37 1,135.11 1,302.63 1,303.78
Total 7,995.73 r 7,999.44 r 7,919.34 r 8,975.41 7,865.66 r 9,843.23 r 10,854.41 r 9,394.75 8,126.69 r 7,682.49 r 8,555.38 r 8,393.53 7,427.93 r 7,721.59 r 8,325.04 r 8,179.85
Promedio 8,222.48 9,489.51 8,189.52 7,913.60

CALCULO DE INDICADORES DE PRODUCTIVIDAD (Pretest — Postest)

136



Horas

Mes Medicin Semana '"\%:i:sds C:;'gﬂ';f:‘;fs Productividad P’f‘;‘:}’f;')"" p::::;:'("s'l‘) Nivel eficacia |21:rr::25 Tasa produccién real (S// H) ;r::n:::‘:;c/c':;‘ Nivel eficiencia Eficacia Eficiencia Eficiencia efe?lli\;:iau
Abril Pretest s1 2026056 7977.84 2026056/ 7977.84= | 253% 2026056| 2256690 20260.56 / 22566.9 = 08978 596.44 20260.56/508.4366=33.86 4701 3386/ 47017 07201 08978 0.7201 08978 x0.7201 06465
Pretest 52 1580019 9986.06 1580019/9986.06= | 15822 1580019 2098299 15800.19/ 2098299 = 0.75%0 51929 15800.19/519.2869=30.43 @ 06960 07530 06960 0753 X069 = 05241
Pretest 3 1001198 891934 1091108/891934= | 2232 1001198 2288207 1091108/ 2268207 = 08702 595,66 19011.98/595.6631=33.43 4767 07012 08702 0.7012 08702 x0.7012 06102
Pretest 4 10,260.34 10,90.00 16260.34/ 1090 17668 1026034 2409048 19260.34 / 2409048 07985 536,62 16260.34/536.62=35.89 5019 07151 0.7985 07151 0.7995 x0.715 05717
Mayo Pretest S5 2201211 940693 22012.11/ 9406.9 23400 201211 2518836 22012.11/ 25188.3 08739 538.25 22012 11/538.2527=40.9 5248 07793 08739 07783 08739 X0.779 06811
Pretest 6 1647258 1164687 1647256/ 1164687 = | 14143 1647258 1972056 1647258/ 1972056 = 08353 594.15 16472561594 14521.72 4108 06748 08353 06748 08353 x0.6748 05637
Pretest 7 15.464.47 586739 1546447 88673 17440 1546447] 1801447 1546447/ 189144 08176 604,01 15464.47/604.0063-25.6 3941 06457 08176 06497 08176 x0.649 05312
Pretest 8 1931532 9554.70 19815.32/ 9554 20216 1031532 2220407 10815.32 2220407 = 08699 63755 10315.32/637,5483=303 %26 303/4626= 06549 08699 06549 08699 x0.6549 05697
Junio Pretest 59 17.28398 12,15024 1728398/ 1215024 = | 14225 1728398 2250844 17263.98 ] 2250344 = 0.7650 607.70 17283.98/607.6991=28.44 4707 26441 47077 06042 0.7650 06042 0.765 X 06042 7 04622
Pretest S10 2041448 1229305 20414481 12293.05 16607 2041448 2514099 2041448 | 251409 08120 619.36 2041448/619.3551=32.96 5238 3296/ 5238 06293 08120 06293 08120629 05110
Pretest SiL 19,26359 8914.20 19263.59/ 8914. 21610 1926359 2227520 1626359/ 22275 08648 598.45 10263,50/508.449=32.19 4641 3219/ 46417 0693 08648 06936 08648 x0.6936 0598
Pretest s 19,8674 10,10365 1986742/ 10103.65= | 19664 1986742 2408172 10867.42 / 2408172 = 08250 562.79 10867.42/562.7888=35.3 5017 0.70% 08250 07036 0.825x0.7036 7 05804
Julio Pretest i3 771947 5217.9 17719.17/ 821793 21562 1771917 1962039 17719.17/ 19620.3 09031 67369 17719.17/673 6872263 2088 06435 09031 06435 09031 0,64 05812
Pretest s 1621465 940579 1621465/9405.79= | 17239 1621465 2107715 1621465/ 2107715 = 0.7693 51300 16214 65/512.9994=31 61 4301 3161/4391 07198 0.7693 0.71%8 0.7693 x0.7198 05587
Pretest SI5 16,20529 804469 1620529/ 804469 = | 22630 1620529 1036733 16205.29/ 1936733 = 09400 72552 16205.29/7255173=25,09 203 2500/ 40357, 06219 09400 06219 094x06219= 05846
Pretest S16 16,060.17 8,914.05 16060.17 / 8914.05 = 1.8017 16,060.17 20,380.93 16060.17 / 20380.93 = 0.7880 529.75 16060.17/529.7498=30.32 4246 30.32/42.46 =] 0.7140 0.7880 0.7140 0.788x0.714 =| 0.5627
Promedio Promedio 18,345.39 9,706.48 1.9248 1834539 | 21904294 0.8365 06826 05709
Abril Postest st 2034274 799573 2034274/ 799.73= | 2542 2030274 2149486 20342.741 2149486 = 09464 606.25 20342.74/606.26=3355 78 3355/ 4478+ 07493 09464 0.74%3 09464 x0.7493 0.7002
Postest 2 17,7719 7,999.04 17777.95/ 799044 = | 22224 17,7795 2061451 17777.95/ 2061451 = 08624 52251 17777.95/522.51=34.02 4295 3402/ 4295 07922 08624 0.7922 08624 x0.7922 ] 06832
Postest 3 19,636.02 791934 1063602/ 791934 = | 247% 19,636.02 2150008 19636.02/ 2150008 = 09153 54269 19636.02/542.89=36.17 79 36,17/ 4.7 08075 09133 08075 09133 x0.8075 7] 07375
Postest 4 17,00840 897541 170084/ 897541= | 16950 1700840 1847L33 170084 1847133 = 09208 596,62 17008 4/596.82285 3848 265/ 38.48= 0.7406 09208 0.7406 09208 x0.7406 06819
Mayo Postest 5 1053592 7,865.66 1953502/ 7865.66= | 24837 19539 2lenn 19535.92 2183272 = 08948 5804 19535.92/548 94=35.59 548 3559 4548 07824 08948 07824 08948 x0.7824 ] 0.7001
Postest 6 1479633 984323 1479633/ 984323 = | 15032 1479633 1715318 1479633/ 1715318 = 08626 544,94 1479633544 94=27.15 .74 2115/ 3.7 07598 08626 0.75% 08626 x0.7598 06554
Postest s 2283116 1085441 2283116/ 1085441 = | 21034 283116 2556395 2283116/ 25563.95 = 08981 53752 22831.16/53752=42.47 5326 4247153.26= 07975 08931 07975 08931 x0.7975 07122
Postest 8 17,16326 939475 17163.26/ 93%4.7 16269 1716326 10683963 17163.26/ 198396 08651 51764 17163.26/517.64=33.16 a3 08022 08651 08022 08651 x0.602 06940
Junio Postest 59 19.397.61 812669 1039761/ 812669= | 23869 1930761 2134185 10397.61/ 2134185 = 09089 54198 19397.61/541.96=35.79 445 0.8050 09089 08050 0.9089 x0.805 07317
Postest S10 2562034 7,682.49 25620.34 | 76824 33349 2562034 2167672 2562034 27676.7 09257 52297 25620 34/522.97=48.99 5766 08496 09257 0849 09257 x0.849 07865
Postest Sit 1882697 85538 18826.97 855538 22006 1862697 1991640 18626.97/ 19916 09453 608.75 18826.97/608.75=3093 4149 07454 09453 07454 09453 x0.7454 0.7047
Postest s12 2096298 839353 2006298/ 839853 = | 24999 2096298 2286973 20082.98 22869.73 = 09175 547,64 20082.98/547.64=38.32 4765 3632/ 47657 08042 09175 08042 09175 x0.8042 07378
Julio Postest S13 2350940 742193 2350941 7421.93 31650 2350940 2470513 2350041 24705.1 09516 563,34 23509.4/563,34=41.73 5147 417315147 08108 09516 08108 09516 X0.6108 07715
Postest s14 24,65350 772159 246535/ 7721.50= | 31928 2465350 27,7163 2465351 27716.13 = 08895 46205 24653 5/482.05=51.14 57.74 5114/57.74 7 08857 08895 08857 08895 x0.6857 = 0.7878
Postest SI5 2046543 832504 2046543/ 832504 = | 24583 2046543 2004722 20465431 20947.22 = 09770 63855 20465.43/638.55=32.05. 4364 3205/ 4364 07384 09770 07344 0977x07344 7 07175
Postest SI6 1962672 8179.85 1062672/ 8179.85= | 2394 1962672 2088171 19626.72/ 2088L71= 09399 586,10 19626.72/586.1=33.49 2350 3349/ 435= 0.76%8 09399 0769 09399 x0.7698 07235
Promedio Promedio 20,185.92 8453.78 24185 2013592 | 2203282 09134 0.7898 0.7209
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Anexo 8: Matriz de datos

Variable: Metodologia 5s:

Metodologia
5s

3,0667
1,8667
3,1000
1,8000
2,9333
2,6667
2,6333
2,9000
2,1667
2,5333
2,7333
2,1333
2,9667
1,9000
3,1333
1,7667
3,7333
3,7000

Shitsuke/Disciplina

Seiketsu / Estandarizar

Seiso/Limpiar

Seiton /Ordenar

3

3

2

3

4
3

1

3 14 (3 |3

3 |14 |3 |4

4 13 |4

3 14 |3 |3

3 14 (3 |3

4 14 |14 |5

3 (4 |4 |4

Seiri / Clasificar

pl |p2 [ p3 |p4 |p5 [p6 |p7|p8|p9|pl0 |pll | pl2 | pl3|pld|pl5|pl6 | pl7 |pl8|pl9 |p20 | p21|p22 |p23 | p24|p25 | p26 | p27 | p28 | p29 | p30

No

10
11
12
13
14
15
16

TIPO

Pretest

Pretest

Pretest

Pretest

Pretest

Pretest

Pretest

Pretest

Pretest

Pretest

Pretest

Pretest

Pretest

Pretest

Pretest

Pretest

Postest

Postest
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postest |3 |3 [3 [4 |4 |5 |3 |5 |3 [3]3 |4 |5 [3 |3 |5 |4 |5 [3 |3 |4 [3 |3 |4 |5 |3 |4 |4 |5 |4 |5 38333
Postest |2 |5 5 [4 |5 |3 |3 |4 |3 (3 (4 |3 |3 (5 |3 |4 [4 |3 |3 |3 [4 [3 |5 |3 [4 [4 |4 |4 |4 |4 4 37667
Postest |5 |4 |3 [4 [3 |5 |3 |5 (3[4 (4 |5 (4 |3 |3 |4 |4 |5 |2 |4 |3 |4 |3 |4 |4 |4 |3 |5 |38 |5 |3 37667
Postest |© |4 [4 [5 [3 |4 |5 [3|5(4(3 [4 |4 (4 |3 |2 [3 |3 |3 |5 [3 [4 [4 |4 [3 [3 |3 |3 |5 [3 [4 36667
postest |7 |4 (4 [3 |4 |4 |3 |44 (4{3 [4 |3 (5 |3 [3 [5 |3 |4 |3 [5 [4 3 |3 [3 |5 |3 |5 [4 |5 |4 3.8000
Postest |8 |4 |4 [3 [3 |4 |3 |3 (3[4 |4 [4 |4 |4 |4 |4 |4 |3 [3 |4 |4 |3 |4 |3 |3 |4 |4 |3 |3 |4 |3 35667
postest |2 |3 [3 [5 [4 |5 |4 |3 (3[4 |5 |5 (5 |4 |4 |5 |4 |5 |3 |4 |5 |3 |3 |4 |3 |4 |5 |3 |4 |4 |5 40333
Postest |20 [5 [3 [5 [3 |3 |5 |3 |53 (5 [3 |5 (5 |5 [4 [4 |4 |5 [4 [5 [5 [3 |4 [4 [4 14 |4 |5 |5 [4 42000
Postest |11 |5 5 [3 |4 |3 |5 |5 |2 (3 {4 |4 |4 (3 |5 |3 |5 |3 |5 |4 [2 |5 |3 |5 [4 |3 |3 |3 |5 |5 |3 38667
Postest |12 |4 [3 [4 [4 |5 |4 |4 (3[4 (3 |3 (4 |5 |4 |4 |3 |5 [3 |4 |5 |3 |5 |5 |5 |5 |4 |3 |4 |5 |5 4,0667
Postest |13 |5 [3 [4 [5 |5 |4 |5 (5 (3 (5 [4 (3 |5 |5 |3 |5 |4 |5 |3 |5 |4 |4 |3 [4 |3 |5 |5 |4 |5 |5 42667
Postest |14 |4 [3 [5 |4 |3 |5 |4 |3 (45 [4 |3 (3 |4 [3 [4 |4 |5 |5 [3 |5 |5 |5 [4 |5 |5 |5 |4 |5 |3 41333
Postest |22 |3 [3 [3 |5 |3 |4 |4 |5 (44 |3 |4 (4 |3 |3 |5 |4 |5 |5 |3 |4 |5 |3 [3 |5 |4 |5 |3 |4 |5 30333
Postest |16 |5 [4 [4 [4 |4 |5 |3 (4 {3 (4 |5 (5 |3 |3 |5 |3 [3 |4 |4 |3 |4 |3 |3 |3 |5 |5 (3 |3 |5 |5 3.9000
Variable: Productividad.

Nivel de Nivel de [elee Productividad
TIPO N° eficacia eficiencia efectividad
Pretest 1 0,8978 0,7201 0,6465 2,5396
Pretest 2 0,7530 0,6960 0,5241 1,5822
Pretest 3 0,8702 0,7012 0,6102 2,2325
Pretest 4 0,7995 0,7151 0,5717 1,7668
Pretest 5 0,8739 0,7793 0,6811 2,3400
Pretest 6 0,8353 0,6748 0,5637 1,4143
Pretest 7 0,8176 0,6497 0,5312 1,7440
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Pretest 8 0,8699 0,6549 0,5697 2,0216
Pretest 9 0,7650 0,6042 0,4622 1,4225
Pretest 10 0,8120 0,6293 0,5110 1,6607
Pretest 11 0,8648 0,6936 0,5998 2,1610
Postest 12 0,8250 0,7036 0,5804 1,9664
Pretest 13 0,9031 0,6435 0,5812 2,1562
Pretest 14 0,7693 0,7198 0,5537 1,7239
Pretest 15 0,9400 0,6219 0,5846 2,2630
Pretest 16 0,7880 0,7140 0,5627 1,8017
Postest 1 0,9464 0,7493 0,7092 2,5442
Postest 2 0,8624 0,7922 0,6832 2,2224
Postest 3 0,9133 0,8075 0,7375 2,4795
Postest 4 0,9208 0,7406 0,6819 1,8950
Postest 5 0,8948 0,7824 0,7001 2,4837
Postest 6 0,8626 0,7598 0,6554 1,5032
Postest 7 0,8931 0,7975 0,7122 2,1034
Postest 8 0,8651 0,8022 0,6940 1,8269
Postest 9 0,9089 0,8050 0,7317 2,3869
Postest 10 0,9257 0,8496 0,7865 3,3349
Postest 11 0,9453 0,7454 0,7047 2,2006
Postest 12 0,9175 0,8042 0,7378 2,4999
Postest 13 0,9516 0,8108 0,7715 3,1650
Postest 14 0,8895 0,8857 0,7878 3,1928
Postest 15 0,9770 0,7344 0,7175 2,4583
Postest 16 0,9399 0,7698 0,7235 2,3994
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Anexo 9: Galeria de fotografias de la investigacion

MULTICARR
ARZAPALQ

OB omsniniy
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