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Resumen

La investigacion se desarroll6 con el objetivo de determinar como la
implementacion del método 5S incrementa la productividad del taller mecanico
Cusco, 2021. El tipo de investigacién aplicada con nivel descriptivo y explicativa,
de disefio no experimental. La poblacion se presentd con setenta (70) ordenes
de servicio para realizar el mantenimiento de vehiculo del taller mecanico Cusco.
Fue usada la técnica para recolectar datos las fichas bibliograficas y la
observacion directa y de instrumentos se usoé fichas y hojas de seguimiento,
obteniendo como resultado que al aplicar la metodologia 5S se logré mejorar la
eficiencia un 72%, y la eficacia a un 77,3%, aceptandose hipotesis General. Se
concluyé mediante la demostracion de la implementacion de la metodologia 5S

la productividad mejora.

Palabra claves: metodologia 5S, productividad, eficiencia y eficacia.
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Abstract

The research was developed with the objective of determining how the
implementation of the 5S method increases the productivity of the Cusco
mechanical workshop, 2021. The type of applied research with a descriptive and
explanatory level, of non-experimental design. The population had seventy (70)
service orders to carry out the maintenance of the vehicle of the Cusco
mechanical workshop. The technique was used to collect data from bibliographic
records and direct observation and instruments, records and monitoring sheets
were used, obtaining as a result that by applying the 5S methodology, it was
possible to improve the efficiency to 72%, and the effectiveness to a 77,3%,
accepting General hypothesis. It was concluded by demonstrating the
implementation of the 5S methodology, productivity improves.

Keywords: 5S methodology, productivity, efficiency and effectiveness.
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I. INTRODUCCION

La actualidad de hoy dia donde vivimos en un mundo dindmico y tecnoldgico,
requiere que las empresas manufactureras sean competitivas y precursoras en los
productos, para posicionarse en el mercado, debiendo estudiar el mercado, ajustandose
a las necesidades de la poblacion, y para ello, deben tener colaboradores que sean
eficientes y eficaces que logren la productividad adecuada, que es producto de procesos
controlados debidamente programados. Es de notar, aunque hay muchos paises que
laboran jornadas largas y exhaustas, pero contindan sin ser productivos, creyendo que
entre mas horas se labore, se tendra un mayor rendimiento, pero eso es solo un error,
puesto que al realizar mayor cantidad de horas laborales sin ningln descanso, lo que
produce en el colaborador es la baja motivacion, ocasionando un menor rendimiento,
agotamiento permanente, hecho que impide que pueda concentrarse debidamente en la
labor y ocasiona la afectacion de la productividad y del crecimiento econdémico de la
empresa.

En el contexto internacional, durante han ocurrido un conjunto de acontecimientos
que han afectado la ocupacion empresarial, unos productos del perfeccionamiento
tecnoldgico, cambios del mercado, condiciones laborales inadecuadas, diferentes crisis
tanto politica y como econdmicas, esta y otras son las variantes que debe enfrentar las
organizaciones (Sécola, Medina, y Olaya, 2020). Por lo que, ante la necesidad de ser
productivo, competitivo y de lograr un buen posicionamiento dentro del mercado, las
empresas realizaron reajustes constantes dentro de su organizacion y funcionamiento,
implementando distintas metodologias, en aras de solucionar la problemética. Las
estadisticas afirman que 7 de cada 10 empresas fracasan anualmente (Garcia, 2017), sin
embargo, en Japon fue desarrollado exitosamente, en Toyota Motor Corporation, la
metodologia de las cinco “S” con la que se lograron mejoras interesantes, ofreciéndose a
cada empleado la concesion de un nivel de importancia y estimulo, reconociéndose el
trabajo que realizaba como parte elemental del proceso que afecta el producto final; en la
gue se observaron que las técnicas que habian sido disefiadas para la limpieza fueron

efectivos al funcionar, evidenciando el incremento de la produccién en la empresa.

Esta metodologia de la 5S, es un método para implementar las actividades de una
empresa a fin de a hacer labores de la mejor manera posible para ocasionar un mayor

rendimiento, estd se maneja con los indicadores: clasificar, ordenar, limpieza,
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estandarizacion y mantener la disciplina; por otro lado, la productividad se maneja con los

indicadores factores internos y factores externos.

En el Perq, han sido afectadas las grandes empresas y las pymes debido a la baja
productividad, porque no ha sido aplicado este concepto al no darsele mucha importancia,
ni es empleado, por lo que las empresas del Peru sufren problemas ya que no evaltan
objetivamente las problematicas que les afecta, ni tampoco disefian estrategias
adecuadas contra la baja productividad, realizan sus actividades solo para resolver el
momento de manera indisciplinada ocasionando la baja productividad de los
colaboradores (OECD, y CAF Development Bank of Latin América, 2019, pag.176). Otro
factor que interviene en la productividad es la desmotivacion de los colaboradores, que se
origina por diversas causas, como la falta de objetivos organizacionales, la carencia del
valor que debe darsele al colaborador, teniendo un progreso deficiente y que el liderazgo

de los supervisores o directivos resulta ser caodtico, etc.

En relacion a la problemética local, el presente trabajo esta enfocado en un taller
mecanico en Cusco, que presenta problemas graves al tener baja productividad, quienes
no implementan metodologia de las cinco “S” , donde la atencién a los requerimientos de
los clientes es ineficiente, se realiza fuera del tiempo solicitado, ocasionando gastos extras
al tener un descontrol de las herramientas que posee, los procesos de las actividades del
taller se realizan de manera desordenada, el personal encargado del area esta
desmotivado, cumpliendo funciones no destinadas a su area que ocasiona tiempos
muertos e incide negativamente en el cumplimiento de la entrega de requerimientos a
tiempo. De igual forma posee descontrol en el manejo de los recursos por falta de
herramientas tecnoldgicas que agilice el proceso de reparacion de los vehiculos

ocasionando la baja productividad.

Al observar la figura 2, notamos que el DIAGRAMA DE ISHIKAWA, exhibe las
causas conforme a factores establecidos de maquinaria, mano de obra, espacio de
trabajo, materia prima, método, mantenimiento, teniendo como efecto la baja
productividad. Ademas, en la matriz de correlacion realizada (tabla 3) de acuerdo con los
problemas hallados, que originan baja productividad, se realiz0 sumatoria de ellos,
basados al rango de eleccion que sera detallado mas adelante, a fin de hallar las

frecuencias y construir un Diagrama de Pareto para conocer con mejor precision las
2



causas que producen la baja productividad. Seguidamente con el Diagrama de Pareto, fue
construida unatabla, en la que se ubicaron los problemas desde mayor intensidad a menor
intensidad, localizando la frecuencia respectiva, donde se puede apreciar que el 20% de
los principales problemas son los responsables de ocasionar el 80% de los demas
problemas hallados. Alli se inicia con los problemas de mayor a menor intensidad,
asignandose a cada uno un area en particular que se corresponde con: espacio
desordenado, espacio inadecuado para trabajar, personal desmotivado, carencia de
herramientas especializadas, inexistentes herramientas de seguridad, carente control de

calidad, generando como consecuencia demora en el servicio que alli se presta.

Dada la realidad planteada es planteado como problema general de la
investigacion: ¢En qué medida la implementacion del método 5S incrementa la
productividad del taller mecanico en Cusco, 20217?; y como problemas especificos: ¢ Cudl
es el nivel de productividad en el taller mecanico Cusco-2021?, ¢De qué manera la
implementacion de la metodologia 5S mejora la eficiencia en el taller mecéanico, Cusco-
202172 ¢De qué manera la implementacion de la metodologia 5S mejora la eficacia en el
taller mecénico, Cusco-2021?, y ¢ Cual es el costo beneficio de la posible implementacion
de la propuesta de implementacion de la metodologia 5S para mejorar la productividad

del taller mecéanico en Cusco, 20217

Seguidamente fueron determinados los objetivos que persigue la investigacion,
iniciando por el objetivo general: Determinar como la implementacion del método 5S
incrementa la productividad del taller mecanico Cusco, 2021. Luego se planteé el primer
objetivo especifico: Diagnosticar la productividad en el taller mecanico, Cusco-2021, el
segundo objetivo especifico: Determinar como la implementacion de la metodologia 5S
mejora la eficiencia en el taller mecanico, Cusco-2021, tercer objetivo especifico:
Determinar como la implementacion de la metodologia 5S mejora la eficacia en el taller
mecanico, Cusco-2021, y por ultimo, el cuarto objetivo especifico: Determinar el costo
beneficio de la posible aplicacion de la propuesta de implementacion de la metodologia

5S para mejorar la productividad del taller mecanico en Cusco, 2021.

Seguidamente fueron planteadas las hipétesis que planteo el investigador,
iniciando por la hipotesis general: La implementacion del método 5S incrementa la

productividad del taller mecanico en Cusco, 2021; y las hipotesis especificas: (Ho)La
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implementacion del método 5S no incrementa la productividad del taller mecanico en
Cusco, 2021; y, (Ha) La implementaciéon del método 5S favorece el incremento de la

productividad del taller mecanico en Cusco, 2021.

Ahora bien, se justifico el trabajo de investigacidon de manera social, debido a que
los colaboradores deberan cumplir un papel importante, creando habitos que permitiran
beneficiar el medio ambiente de forma concienzuda e impactando la economia de la
empresa para dar solucién a la problematica existente (Aldavert, Vidal y Lorente, 2018),
ocasionando la reduccién de costos y el incremento de utilidades para la organizacion, al
contar con un personal altamente calificado que se desempefara de manera correcta.
Como justificacion teorica, para realizar este marco se empled diferentes referentes
tedricos y metodoldgicos preexistentes que tienen relacion a las categorias que guardan
relacion con el estudio, a fin solucionar la problematica que se plantea (Serrano, 2020),
con la que se construye la informacion que tedrica de la investigacion y con la que se
construye un conocimiento teodrico enriquecedor. Desde la perspectiva practica, la
investigacion tiene una gran utilidad, ya que las técnicas las 5S permiten elevar la
productividad y la eficiencia del taller mecanico en Cusco-2021, al tenerlo organizado,

limpio, seguro y en 6ptimas condiciones para su funcionamiento.

En cuanto al aspecto econémico, reporta grandes ventajas porque cuando estan
implementadas las 5S, se incrementan los ingresos econémicos de la empresa, haciendo
gue las 5S no sean un costo sino una gran inversion y ocasiona el aumento de la economia
de manera favorable. La justificacion metodoldgica, debe sefialarse que se aplica las
variables, teniendo como independiente la metodologia 5S, asi como dependiente que es
la productividad, realizandose la medicion por medio de instrumentos que permitan
realizar la validacion de la informacién antes y después de la implementacion, a fin de
comprobar si la hipotesis que planteo el investigador se cumple (Hernandez et al. 2018).
por otra parte, debe manifestarse que la investigacion realizada servird de guia para
futuras generaciones que decidan realizar su investigacion solo en talleres mecanicos de

vehiculos de Cusco.

Seguidamente, se delimita tedricamente con lo sostenido por Baena (2017) que
manifiesta especificamente al tema que sera desarrollado. Por lo que, para esta

investigacion se delimitara teéricamente a la teoria de las 5S, con la que pretende lograr
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mejora en las condiciones donde se desarrolla el trabajo, transformandolo en un ambiente
agradable, seguro y ordenado (Rodarte y Blanco, 2009). En cuanto a la delimitacion
espacial, Hernandez (2018) afirma que es aquel espacio geografico donde se desarrolla
la investigacion; por lo que el area geografica donde tendra lugar la investigaciéon en la
ciudad de Cusco. Respecto a la delimitacion Temporal, Zacarias y Supo (2020) mantienen
gue es el tiempo o periodo de tiempo que es escogido por el investigador para realizar su
estudio; y en este caso en concreto, la investigacion se delimita temporalmente a los

meses de mayo hasta octubre del afio 2021.



ll. MARCO TEORICO

Los diferentes trabajos que anteceden la investigacion realizada y que la sustentan,
tanto a nivel internacional como nacional, son las mdltiples tesis y revistas cientificas
indexadas, que a continuacion se detallan:

Antecedentes internacionales en los que pueden mencionar; Quizhpi y Valdano
(2017), realiz6 un estudio titulado “Modelo de Gestion de Mejora Continua 5S Aplicado en
el Departamento de Crédito y Cobranzas en la Empresa Induauto S.A.”, de la Universidad
de Guayaquil, plante6 que esperaba alcanzar un 90% de eficiencia para el sistema
organizativo y el 75% de desemperio laboral en los servidores del area, concluyendo que
la solucion a la problematica es establecer el sistema de gestidén de calidad “5S”, con la
participacion de todo el grupo de trabajo.

Panchana (2019), realiz6 un estudio titulado “Aplicacion de la metodologia 5S en la
linea numero # 1 de clasificacion y empaque de una empresa empacadora de camaron
ubicada en Duran”, de la Universidad Catélica de Santiago de Guayaquil, en la que tuvo
como resultado que al medir la eficacia de la aplicacién 5S por medio de checklist de la
norma técnica unificada sanitaria ARCSA-DE-067-2015-GGG antes de implementar 5S
arrojo un 66 % de cumplimiento y después de implementar 5S el resultado fue de 81 %,
teniendo un incremento del 15 %, concluyendo con los indicadores visuales, facilitaron la
identificacion de los escenarios incorrectos en cada lugar de trabajo, acelerando el
chequeo organizacional hacia los supervisores y personal del area.

Marulanda (2019), realizé un estudio titulado “Propuesta basada en la técnica de
las 5S para mejorar la productividad en la seccion de estampado de lamina en la agencia
AYCO Dosquebrada”, de la Universidad Cooperativa de Colombia, donde tuvo como
resultado que el 71,4% de los colaboradores consideran que es importante cambiar el
entorno para mejorar la eficiencia, y el restante 28,6% considera que no es necesario.
Concluyendo que aplicar la técnica de las 5S mejorard la productividad.

Herrera et al. (2019), realizaron un estudio titulado “Aplicacion de la Metodologia
5’S para la Mejora de la Productividad en el Sector Metalmecanico de Cartagena
(Colombia)”, para la revista Espacios, donde tuvo el resultado que evidencia que las 10
empresas alcanzaron entre un 25% y 50% de recuperacion de espacio, acortando el
tiempo de respuesta e incidiendo en la distancia. Concluyendo que los hallazgos
encontrados muestran la mejora colectiva empresarial, incrementando la productividad,

tiempos de respuestas y mejora en el nivel de servicio.



Pérez (2018), realizé un estudio titulado “Implementacion de la metodologia 5S’s
en un Taller Industrial de Torno y Soldadura”, de la Universidad Tecnoldgica del Centro
de Veracruz, que tuvo como resultado que el area de produccion del taller tuvo un nivel
de adaptacion a las 5S’s del 71%, concluyendo que, al implementar las 5 S, se noté un
cambio significativo porque el nivel de productividad incremento, mejorando la atenciéon y
la respuesta optima.

Dentro de los antecedentes nacionales se plantean; Ipanaque (2019), realizd un
estudio titulado “Aplicacion del método 5S para mejorar la productividad en el area de
instalaciones sanitarias de una empresa de mantenimiento, Lima- 2079”, de la Universidad
Cesar Vallejo, teniendo como resultado del analisis estadistico de la hipotesis general,
tuvo una significancia de 0.000 menor a 0.05, concluyendo que la productividad mejora al
aplicar las 5S, y relacionado a la 2da Hipétesis en especifica, la eficacia y la eficacia
incrementd luego de la aplicacion de la metodologia 5S.

Lima (2019), realizé un estudio titulado “Disefio e implementacion de la Metodologia
58S para mejorar la gestion de almacén de la Empresa CFG Investment SAC, Lima 2018,
de la Universidad Peruana de las Américas, obteniendo de la aplicacién del pretest que el
76,52% indicaron tener un nivel bajo de gestion del almacén, y el resto, 6sea, el 23,48%
nivel medio; luego el resultado del postest el 5,30% tuvo nivel bajo, 15,15% nivel medio y
79,55% nivel alto; concluyendo que al aplicar la metodologia 5S fue mejorada de manera
integral la empresa, desde el orden, el control, ddndose respuesta eficientes y eficaces a
los requerimiento, logrando una alta calidad, excelente productividad y una mejora
economica.

Morales (2018), realizé un estudio titulado “Técnica de la 5's y la productividad en
la empresa de calzado consorcio Pert inversiones SAC”, de la Universidad Nacional del
Callao, en la que tuvo como resultado fue 0,000 de valor de significancia, concluyendo
gue se pudo determinar que se rechaza la hipotesis nula (Ho) y se acepta la hipotesis
alterna (Ha) como verdadera, quedando demostrado que la aplicacién de la metodologia
5S aumenta la productividad.

Rojas y Salazar (2019), realiz6 un estudio titulado “Aplicacion de la metodologia 5°s
para la optimizacion en la gestién del almacén en una empresa importadora de equipos
de laboratorio”, de la Universidad Ricardo Palma, en la que tuvo como resultado que se
redujo un 54% los errores de pedidos, y al compararlo con el afio anterior se obtuvo 80%,
denotandose una mejora de un 26% en el presente afio, concluyendo que aplicar la

metodologia 5°S disminuye los errores de pedido.



Sécola, Medina, y Olaya (2020), realizé un estudio titulado “Las 5S, herramienta
innovadora para mejo-rar la productividad”, para la revista Metropolitana de Ciencias
Aplicadas, en la que tuvo como resultado que mejoro la eficiencia a un 70% y la eficacia
a un 75%, concluyendo que una vez aplicada la metodologia 5S, se mejora la
productividad.

Referente al marco teorico sobre la metodologia 5S, debe tenerse presente que
esta expresion que fue empleada por primera vez en 1980 por Takashi Osada (Gapp,
Fisher, y Kobayashi, 2008, pp. 565-579), la que se origina de una filosofia japonesa
(Falkowski y Kitowski, 2013, pp. 127-133), influenciado por el pensamiento de W. Edwards
Deming a partir del afio 1951, que ensefio que para la satisfaccion del cliente se necesita
constancia en el propésito de la organizacién y liderazgo para que se dé el trabajo en
equipo, y surgiendo posterior a la 2da guerra Mundial como un movimiento de calidad
(Michalska y Szewieczek, 2007, pp. 211-214).

Por otro lado, las 5S también es definida como un programa que consiste en
introducir, consolidar y propiciar la responsabilidad, participacion proactiva creativa y
comunicativa, para mejorar las condiciones laborales con la implementacion de 5 fases
gue permitira la adaptacion de todos los colaboradores y que las medidas sean sostenibles
durante el tiempo (Arena et al., 2011, pp. 1-11). De tal manera se puede apreciar que las
5 S, permiten que el equipo de trabajo o los colaboradores se adapten a los nuevos
cambios y para ello, estos cambios son realizados en 5 etapas de manera progresiva, que
facilita la consecucion de las actividades a realizar de manera, organizada, metédica y que

hace que pueda ser perdurable en el tiempo.

Historicamente Lean Manufacturing inicia la aplicacion de su filosofia de gestion de
la calidad dentro de las industrias japonesas durante las décadas de los afios 50, 60 y 70,
por medio del liderazgo Taiichi Ohno como alto ejecutivo del grupo Toyota (Deming y
Medina, 1989, pp. 12-19). Quien se encargo6 de Toyota Production System (TPS) empleara
diferentes técnicas para la produccién, dentro de las que se encontraba las técnicas de
las 5S que comprende el conjunto de herramientas y practicas habituales que,
implementadas certeramente y sin prescindir de ninguna, logra mejorar significativamente
el rendimiento de todo el sistema organizacional (Omogbai y Salonitis, 2017, pp. 380-385).

La metodologia de las 5S, se define como un método empleado para ser utilizado
en las empresas, para tener una la limpieza y el orden adecuado, descubriendo las

anomalias que existen en los puestos de trabajos y que, de acuerdo con la sencillez,
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permite mejorar el ambiente de trabajo, incrementando la seguridad en las personas, el
cuidado de los equipos y la productividad (Hernandez, Camargo, y Martinez, 2015, pp.
107-117). Ademas, se define como un programa que consiste en introducir, consolidar y
propiciar la responsabilidad, participacion proactiva, creativa y comunicativa, que mejora
las condiciones laborales de los colaboradores (Pifiero, Vivas, y Flores, 2021, pag. 100-
102; Pérez y Quintero, 2017).

Ademas, en las 5S debe cumplirse: 01) la preparacion, es la formacion del personal
sobre la metodologia, planificacién de todas las actividades a realizar, 02) accion, consiste
en buscar e identificar los elementos que estan desordenados, o que deben identificarse
para ubicarlos adecuadamente, o que se encuentran sucios; 3) analizar y decidir en equipo
las propuestas de mejoras a ejecutar, y 04) documentar las conclusiones de la ejecucién
de los pasos anteriores (Arévalo et al., 2018; Rodarte y Blanco, 2009). En tal sentido, esta
metodologia exige una organizacion real y el compromiso del colaborador, que avance
sistematicamente sin perder de vista las razones que llevaron a tomar determinadas.

También, al implementar la metodologia 5S en las pymes, es indispensable, sean
eliminados los despilfarros que no le dan un valor agregado a la empresa y al producto
final; la forma de implementar adecuadamente esta metodologia es estandarizando los
procesos del area, manteniendo un puesto de trabajo adecuado, organizado, con rutinas
sencillas que facilitaran alcanzar la productividad de la empresa al convertirla en eficaz y
eficiente (Salado et al., 2015, pp.60-75). En tal sentido, deben detallarse cada una a una
de las fases de la metodologia 5S, que consta de: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke,
a los fines de poder comprender con claridad, e implementarla ajustada a la realidad
empresarial para lograr los objetivos propuestos (Miorando, Scharlau, y Hernandes, 2019,
pp. 56-57).

Comenzaremos por Seiri que es una palabra japonesa cuyo significado es
organizacion y seleccion (Torres, 2018, p. 34). Es el primer paso que debe realizarse en
la metodologia, que ayuda a reconocer lo que le sirve a la empresa para otorgarle un valor
agregado, gestionando el desgaste y eliminando desde el primer momento las sobras
(Fauli et al. 2013; Aldavert, Vidal, y Lorente, 2018, pag. 228). En ella, se realizar la
separaciéon de lo que no sirve para que posteriormente sea desechado (Carvalho et al.,
2018, p. 2165; Aldavert, Vidal, y Lorente, 2018-B, pag. 228). Para ello, deben utilizarse las
tarjetas rojas, en la que se realice el establecimiento de lo util que es cada recurso, a fin
de contrastarlo con el grado de usabilidad que tiene; luego la tarjeta sera colocada en

cada recurso donde exista la duda sobre la usabilidad, para verificar la necesidad de
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mantenerlo en el ese lugar, o si sera necesario reubicarlo o eliminarlo (Pifiero, Esperanza,
y Kaviria, 2018, pp. 99-110).

Seiton es la siguiente fase, en la que debe déarsele orden a todo (Goncalves,
Tavares, y Do Couto (2020). Esta fase estd orientada a fundar, crear y reubicar los
diferentes materiales que se disponen, luego que hayan finalizado los trabajos laborales,
procediéndose a realizar una regulacion en el area donde se trabajara; iniciandose con la
organizacion de todos los elementos indispensables para laborar, que seran colocados en
un lugar especifico para facilitar su ubicacion efectiva (Mardegan et al., 2020, pp. 1-10;
Reyes, Martinez, y Becerril, 2020, pp.73-88).

Por lo que, es necesario que la organizacion del area sea realizada atendiendo a
criterios que permitan establecer un orden adecuado del puesto de trabajo, considerando
la proximidad, tamafio de los objetos y peso (Casagrande et al., 2020); ademés, deben
definirse reglas claras de ordenamiento de las cosas, utilizar el sentido comun en la
colocacién de cada objeto, lo que implica que todos aquellos que sean de uso frecuente
deben estar cerca del operario, clasificando los objetos por orden de utilidad, y emplear la
teoria de las colas para establecer el primer elemento que debe salir de la cola de espera
o del almacenamiento (Servino, y Navas 2019).

Esa teoria de las colas consiste en el estudio matematico realizado sobre lineas de
espera dentro de un sistema, analizando el tiempo de espera medio en las colas,
evaluando la capacidad de trabajo del sistema sin que este colapse (Luiz et al., 2018, pp.
45-55; Martinez, Ayala, y Martinez, 2017, pp. 237-270)

Luego seguimos con el Seiso que consiste en realizar la limpieza retirando toda la
suciedad de los elementos de trabajo y, ademas, de todos los espacios que tiene la
empresa (Feijo et al., 2020, pp. 39240-39246). En esta fase se debe eliminar toda la
suciedad que exista, mejorando el ambiente laboral creando condiciones favorables a la
empresay a la salud del empleado (Cardoso et al., 2018, pp. 767-784; Silva, Rodrigues y
Rezende, 2017, pp. 50-51; Cardoso et al., 2011).

Su implemento en una pyme requiere las limpiezas dentro de un horario, asi como
las inspecciones. Esta rutina implementada diariamente, genera que los colaboradores
asuman la limpieza como parte del trabajo, produciendo un resultado positivo en ese lugar
de trabajo, porque fomenta las competencias entre los trabajadores mientras se mantiene
el sitio de trabajo limpio y adecuado (Hernandez, Martinez, y Bautista, 2019; Nava et al.,
2017, pp. 29-41).
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El seiketsu significa estandarizar, implicando establecer el procedimiento técnico
pata ejecutar la tarea, cumpliendo con la forma sobre como debe ejecutarse (Hernandez,
y Miranda, 2019, pp. 122-130; Randhawa, y Ahuja, 2017; Toro, y Junior, 2006, pp. 71-90).
En ella hay que establecer los mecanismos de control, para mantener los estandares de
limpieza de los empleados, donde se lleve un mantenimiento controlado y supervisado
(Reyes et al., 2017, pp. 1040-1059). Esta fase se centrara en detectar las situaciones
irregulares o andmalas, por medio del establecimiento de normas sencillas y que estén
visibles para todos para recordar que el mantenimiento y el orden deben realizarse cada
dia (Mauledn, y Prado, 2021, p. 773; Liker, 2019; Arena et al., 2011, pp. 1-11).

En una PYME, deben desarrollarse los estandares necesarios para que los
colaboradores identifiquen cada subérea dentro del &rea, utilizando la sefalizacion y
diversos procedimientos mantengan el area conforme a lo que se establecié (Manzano, y
Gisbert, 2016, pp. 16-26; Briozzo; 2016). Ademas, en esta etapa debe enfatizarse el
esfuerzo de todos los colaboradores para cumplir con las normas establecidas, y realizar
el adecuado seguimiento de la metodologia de la 5S, construyendo las acciones
inmediatas para la mejora continua, cumpliendo el siclo P.D.C.A., siglas que provienen del
inglés “plan-do-check-act”, y significan planificar, hacer, verificar y actuar, porque sin este
rigor la metodologia de la 5S perderia su eficacia (Tinoco, Tinoco, y Moscoso, 2016, pp.
33-37; Hernandez, Camargo, y Martinez, 2015, pp. 107-117; Santoyo et al., 2013, pp. 361-
371; Rodrigues, y Padilla, 2007, pp. 573-579).

El Shitsuke, cuyo significado se relaciona con la disciplina o el sostenimiento del
orden establecido (Lindo et al., 2015, pp. 60-75). Que se refiriere a la capacidad de los
seres humanos para lograr el dominio de sus impulsos (Ridruejo, 2019, p. 443). Tiene
implicito todo el conjunto de normas o de reglas de comportamiento de una persona para
mantener un orden determinado, logrdndose una subordinacion adecuada y el
cumplimiento de las metas organizacionales (Cujabante, 2019, pp. 1-8).

Sin embargo, esta capacidad de cumplir las normas por parte de las personas,
deben obedecer a los principios institucionales asociados con el orden y la constancia
(Aguirre, 2019; Vissa, 2019, p. 57). Entonces, para que una persona llegue a ser
disciplinado, requiere: 01) tener una razén o un porque, 02) iniciar con las pequefas
acciones, 03) planificar los beneficios que desea obtener, 04) actuar, 05) descartar los
intentos fallidos, 06) organizar las actividades a realizar, 07) no admitir excusas (Maximus,
2020, pp. 38-45).Para aplicarla en la pyme hay que colocar un encargado, que implemente

los controles visuales necesarios, adecuandolos a la organizacién, quien ademas, debera
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encargarse de controlar que todas las S se cumplan, debiendo realizar rutinas de revision
diaria, donde se registre el orden y la limpieza; mientras que el equipo directivo analiza los
reportes y toman las decisiones pertinentes dejando la respectiva motivacion dejandola
documentada (Ahlemeyer, Azevedo, y Lopes, 2016). Precisandose, cada mype debe
adaptar la aplicacion de la metodologia 5S, y no debe descuidarse la disciplina.

Por otra parte, a los fines de profundizar el tema de estudio, es importante abordar
la productividad, que fue un término que se utilizé por primera vez, dentro de un articulo
de Quesnay para el afio 1766. Luego de pasado un siglo, en el afio 1883, fue definida la
palabra por Littre como una facultad para producir. Pero no es hasta el siglo XX cuando
este término adquiere un significado como el cociente obtenido de dividir la produccion
por uno de los factores de su produccion (Barné y Stepien, 2020, p. 37). Ahora bien, ser
productivo es una meta alcanzable y la productividad es medible matematicamente, donde
todos los beneficios producidos se dividen entre la cuantia de aquellos medios que son
utilizados para realizar una fabricacion (Vazquez, 2021, pp. 137-164; Villalobos, Molero, y
Castellano, 2021, p. 129). De tal manera puede verse la productividad puede ser medida
de manera objetiva a través de la formula mateméticas que indico el autor.

La productividad es el resultado que se obtiene al comparar los bienes y servicios
gue se producen con la expectativa o la cuota minima de produccion, en la que se puede
apreciar de manera clara, la relaciéon que existe entre lo que se produce con la cantidad
gue se necesita producir, donde se consideran aquellos factores e insumos indispensables
para lograrlo (OECD, 2017, p. 31). Con la productividad se procura obtener el mayor
rendimiento de las horas laboradas por un empleado, logrando realizar la produccion
maxima dentro de ese periodo de tiempo (Heitman, 2019, p. 39; Wautelet, 2017, p. 10;
Bowes et al, 2020, p. 5; Julidn, 2018, p. 194).

Las caracteristicas que de empresas productiva es que: 01) saben establecer
adecuadamente sus prioridades 02) planifican sus actividades diarias para realizarlas de
manera organizada conforme a las metas y objetivos organizacionales, 03) son
disciplinadas, estan debidamente enfocados en las actividades que realizan y 04) poseen
un alto sentido critico (Philip, 2021, p. 291; Moore, 2018, p. 33; Saldafa, y Aguilar, 2021,
pp. 123-134; Sanchez, y Fernandez, 2020, p. 88; Ledn, 2020, p. 173; Quinn et al., 2020,
p. 156).

De tal manera que, es indispensable que los trabajadores o los colaboradores,
realicen sus labores de manera eficiente, que, segun Lopez, Sansores, y Gomez (2020)

sostiene que la eficiencia es aquella actividad que se realiza cuando se utiliza de forma
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correcta los recursos que se disponen (p. 53). Ademas, resulta importante mencionar la
existencia de tres tipos de productividad: La productividad laboral (Koch, 2017, p. 83), La
productividad total de los factores (Joko, 2020, p. 142), y la productividad marginal
(Anupam, 2020, p. 202).

Para que se mejore la productividad debe tomarse en cuenta los factores internos
como aquellos susceptibles de modificarse, que se clasifica en dos grupos: duros y
blandos. Los productos que se consideran duros, son aguellos factores que tienen como
producto: la tecnologia, el equipo y las materias primas; mientras que los factores blandos
involucran la fuerza de trabajo, los sistemas, procedimientos de organizacion, estilos de
direccién, métodos de trabajo; encontrandose también: persona, organizacion y sistemas,
métodos de trabajo y estilos de direccion (Bain, 2018).

Ademas, se deben considerar los factores externos, que determinan los ingresos
reales, como son: la inflacion, la competitividad y el bienestar de la poblacién. Razén por
la que las organizaciones se esfuerzan por descubrir las realidades que inciden en el
crecimiento o de la disminucién de la productividad, encontrdndose en entre ellas: los
ajustes estructurales, cambios econémicos, cambios demograficos, sociales, los recursos
naturales y la administracién publica, que repercuten directamente en la productividad
(Bain, 2018; Joko, 2020; Calderon, 2017).

Ahora bien, la eficiencia es definida por diversos autores como el empleo de forma
correcta los medios de produccién que se disponen, pudiendo ser definidos en por la
ecuacion E=P/R, en la que “P” es igual a los productos resultantes y “R” aquellos productos
empleados o utilizados (Chiavenato, 2006). Ademas, esta se logra Unicamente cuando se
alcanzan las metas empleando la menor cantidad de recursos (Koontz y Weihrich, 2004;
Robbins y Coulter, 2010). Y cuando esos recursos se usan de manera idénea (Chiavenato,
2019). Por tanto, se puede concluir con que la eficiencia se alcanza cuando tiene la
capacidad de conseguir los resultados deseados con el uso adecuado y 6ptimo de sus
recursos.

Por otra parte, la eficacia indica que una organizacion, tiene la capacidad o la
cualidad de poder realizar un plan cumpliendo cabalmente el objetivo determinado
(Conde, 2011, p. 75; Garcia, 2017, p. 65). Hay que sefialar, que también existe una
variedad de autores que la definen similarmente, que en sus palabras crean un pintoresco
conocimiento, tal es el caso de Rodriguez (2021) que la define como “la medida del logro
de resultados”, Robbins (2017) sostiene que es lograr los objetivos realizando todas las

actividades necesarias hasta alcanzar las metas, y para Thompson (2018) es una
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capacidad que tiene todas las empresas de lograr las metas propuestas por medio de un
conjunto de actividades.

De manera que, sobre este aspecto una empresa, persona u objeto puede tener
eficacia, puesto que a traveés al realizar un conjunto de actividades puede alcanzar la meta
propuesta, sin tomar en consideracion ni el tiempo, ni los recursos empleados para
lograrlo, y, sin embargo, carecer de eficiencia, o viceversas. Porque para que se logre la
eficiencia necesariamente aparte de alcanzar los objetivos propuestos, se debe realizar
con la menor cantidad de recursos posibles. En tal sentido, la presente investigacion tiene

como norte hacer que el taller mecanico de Cusco sea eficaz y eficiente.
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lIl. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacién

Tipo de Investigacion

Fue utilizado el tipo de investigacion aplicada, porque con ella se procura resolver
problemas a través de la utilizacién y el empleo de teorias preexistentes a fin de lograr la
solucién (Jiménez, 2018). De manera, que se procedié a emplear debidamente todos los
conocimientos que fueron pesquisados sobre la metodologia 5S y sus diferentes fases;

también la productividad con la eficacia y eficiencia.

Nivel de investigacion

Es descriptiva y explicativa. Descriptiva porque en la investigacion realizada se
realiza la caracterizacion de los hechos, el fendémeno, individuo o el grupo con el que se
realiz6 el establecimiento de su estructura y comportamiento, realizandose la matriz de
operacionalizacion de manera estructurada con la que se posibilité la prosecucion de la
investigacion. De igual manera la investigacion es explicativa, porque se busca conseguir
por qué ocurren los acontecimientos, al establecer las relaciones que surgen de la causa
efecto, con la comprobacién de hipoétesis, resultados y sus conclusiones (Fidias G. Arias,
2016). Lo que indica claramente que la investigacion se efectla la busqueda y el sustento

de porqué ocurre la problematica de ineficiencia.

Disefio de Investigacion

La investigacion tiene disefio no experimental, porque se estudia los problemas sin
realizar ningun tipo de control de la situacién, sin embargo, se procura tener el maximo
control que fuere posible, cuando incluso se utilicen grupos formados, y ademas se
estudiara un por medio de la observacién para el recojo de los datos encargandose de

utilizar medidas para el seguimiento de los individuos en un periodo de tiempo.
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3.2. Matriz de Operacionalizacion de Variables

Tabla 1: Matriz de Operacionalizacion de Variables
Variable Definicion conceptual | Definicion Operacional Dimension Indicador Escala
Metodologia | Se define la metodologia 5S, | Herramienta de gestion que, a | Seiri (Clasificar) Nivel de cumplimiento de la
5S como una herramienta idénea | través de sus cinco fases, logra la : metodologia 5S
para introducir, fomentar y | mejora de la productividad para | Seiton (Ordenar) P
consolidar la participacion, 1a | ,na empresa u otros tipos de N% = — X100 .
toma de responsabilidades, la rocesosp /0 actividades P Seiso (Limpieza) PM RAZON
proactividad, la P y ' P
comunicacion, la creatividad, : N%-= Nivel de mejora
la sinergia, el compromiso, el Seiketsu P= Puntaje
deseo de mejora, la vision del (Estandarizacion) PM= Puntaje Maximo
valor y el compafierismo ,
entre los empleados (Aldavert Shitsuke (Mantener Ramirez (2014)
y otros, 2016). la disciplina)
Productividad | La productividad es la | Es una medida que evalla la | Eficiencia Productividad
relacpn entre la producmon produccion de bienes vy PVPTt = [(PTt/ PTt-1) - 1] x
obtenida por un sistema de | oo\ sicins producidos por cada 100%
produccion o servicios y los .. ) ) PVPTt = porcentaje de .
recursos  utiizados  para fact_or utlllza_do, pudiendo ser: variacion de Ia oroductividad RAZON
obtenerla. Asi pues, la | capital, tiempo, costes, total en el period?)t
productividad se fine como el | colaboradores, etc. .
uso eficiente de recursos, ) Eficaci PTt = productividad total en el
trabajo,  capital, tierra, Icacia periodot N
materiales, energia, PT t+1 = productividad total
informacion en la produccion en el periodo proyectado
de diversos bienes y servicios Jiménez, Delgado y Gaona
(2001)

16




3.3. Poblacion y muestra

Poblacion

La poblacién son el conjunto o grupo de personas u objetos, con los que se
pretende realizar la adquisicion del saber en una investigacion (Lopez, 2014). Por
lo que la presente investigacion, tiene como poblacion setenta (70) ordenes de
servicio para realizar el mantenimiento de vehiculo del taller mecanico Cusco, para
realizar el pre test de la medicion de los recursos utilizados y el tiempo en los meses
mayo Yy junio, para la implementacion julio y agosto, mientras que para la

implementacion en los meses de septiembre y octubre para el post test.

Muestra

La muestra es el subconjunto o parte de la poblacién que sera estudiada en
una investigacion. Asimismo, debe considerarse que la muestra es conseguida en
diferentes procedimientos en los que consigue la cantidad de los componentes
como una formula, la l6gica y otras formas como se visualizara posteriormente. En
fin, la muestra representa al universo o lo que se conoce como la poblacién (Lopez,
2014). En esta investigacion, se tendra como muestra las setenta (70) 6rdenes de
servicio para realizar el mantenimiento del taller mecanico en un periodo de seis
(06) meses, siendo mayo y junio para el pre test, julio y agosto para la

implementacion y septiembre y octubre para el post test.

Criterios de inclusién
Se tendra como criterio de inclusién todas las ordenes de servicio del taller
mecanico de cusco, que se correspondan al periodo que comprende entre los

meses de mayo hasta agosto del 2021.
Técnica de muestreo

Fue utilizado en este estudio el muestreo no probabilistico intencional ya que

la poblacion en estudio es reducida.
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Unidad de analisis
La unidad de analisis de este estudio, es aquella que esta descrita en la

muestra.

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

Técnicas

Se usard como método de recoleccién de datos, las fichas bibliograficas a
los fines de la recoleccion de la informacion existente y ademas se usara la técnica
de la observacion directa. La recoleccion de datos con este método, consiste en
que el acto principal es observar, que implica utilizar el sentido visual para con
mucha atencion mirar la ocurrencia de determinada actividad o fenédmeno, para
realizar una contrastacién con lo que se viene estudiando, por formar parte del
estudio (Cerda, 1991). Por ello, en esta fase el investigador debera realizar la
observacion directa de las actividades que realicen en taller mecéanico de Cusco,
teniendo a la mano la ficha y hojas de seguimiento que contara con un formato, en
el que se especificara toda la informacién que sea percibida desde el momento que
es atendido el cliente, cuando hace su requerimiento, hasta verificar y registrar todo
el proceso interno que realiza la empresa, para cumplir con la solicitud realizada.
Debiéndose registrar de manera detallada, cada fase que realiza el taller mecénico
de cusco, midiendo el tiempo que se lleva para realizarla y la forma como esta
organizada para dar respuesta, con lo que se verificara el nivel de productividad
que tiene la empresa antes de la implementacion de la metodologia 5S y una vez
implementado se realizara la medicibn nuevamente permitiendo analizar y

comparar ambos resultados obtenidos.

Instrumentos

Para la variable Metodologia 5S, se van a utilizar las fichas y las hojas de
seguimiento en un formato de evaluacion y auditoria de la metodologia 5S, para
conseguir los datos del pre test y post, por lo que ese formato formara parte de la
auditoria 5S respecto a la implementacion.

Por otra parte, a fin de poder hallar el pre y post de la productividad se

procede a realizar un analisis sobre la eficacia y eficiencia, antes y después de la
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aplicacion de la metodologia a fin de poder constatar si la hipotesis propuesta por

el investigador se cumple.

Validez y Confiabilidad

Se validé la matriz de operacionalizacién, con tres (03) profesionales
expertos en el tema, a través del formato de Juicio de Expertos, que estan
integrados por el asesor de la tesis, acompafiado de otros profesionales quienes
realizaran el pronostico de validez con l6gica y mucha claridad, por lo que, de esa

forma, serd sometido a juicio de legitimidad preliminar por especialistas.

3.5. Aspectos éticos

Respetar la privacidad de los datos obtenidos para el desarrollo de la
investigacion.

Cada elemento de informacion que se muestra en esta investigacion, fueron
obtenidos cumpliendo con el debido apego a las normas de la universidad,
cumpliendo con los controles, experimentacion del formato, encausandolo de
manera idonea sin incurrir en la falsificacion.

Ademas, fueron protegidas las identidades de los trabajadores que aportaron
de manera colaborativa con el aporte de la informacion recabada en esta
investigacion y se mantendra aun cuando ya se tengan los resultados, haciéndolos
confidenciales. En todo momento, los trabajadores fueron tratados con el respeto
gue se merecen, no fueron discriminados en ninguna forma.

Para finalizar, los resultados de la investigacion no seran adulterados o

plagiados de otras investigaciones.
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IV. RESULTADOS

4.1 O. E 1 Diagnostico de la productividad

Iniciando con la linea de tendencia correspondiente a seis meses de produccion,
entre abril y septiembre del 2021, detallandose los precios de los productos y costos
del semestre en el anexo 11.

Para realizar el diagnostico de la productividad, se procedio a realizar el analisis de
la linea de tendencia, dentro de los seis meses anteriores que comprenden: abril,

mayo, junio, julio, agosto y septiembre del afio 2021.

Tabla 2: Numeros de despachos en el semestre
MESES DESPACHOS| PRODUCTOS COSTOS PRODUCTIVIDAD

ABRIL 25 S/ 40,500.00 | S/ 35,500.00 1.14
MAYO 20 S/ 34,000.00 | S/ 27,000.00 1.26
JUNIO 13 S/ 33,000.00 | S/ 26,500.00 1.25
JULIO 22 S/ 38,000.00 | S/ 28,000.00 1.36
AGOSTO 32 S/ 54,000.00 | S/ 30,500.00 1.77
SETIEMBRE 34 S/ 59,000.00 | S/ 30,200.00 1.95
TOTAL S/ 258,500.00 | S/ 177,700.00 145
Formula: SUMA DE LOS PRODUCTOS= PRODUCTIVIDAD

SUMA DE LOS COSTOS

De acuerdo con la tabla 2 anteriormente presentada, puede evidenciarse que el
taller mecanico presento para el mes de abril consiguio6 el 1,14; en mayo el 1,26;
para junio 1,25; julio 1,36; para agosto 1,77; y en septiembre 1,95; pero debe
destacarse, al analizar el semestre se tiene como resultado productividad total de

1,45; entendiéndose que la empresa recupera 0,45 soles de lo invertido.
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Figura 1: Linea de Tendencia

LINEA DE TENDENCIA DE LA PRODUCTIVIDAD
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Andlisis: la tendencia indica que, del analisis estadistico realizado dentro del
periodo comprendido entre los meses abril y septiembre la productividad que tiene
la empresa es de 1,45.

Seguidamente para realizar determinar los factores o causas que ocasionan la baja

productividad, fue utilizado el diagrama de Ishikawa, tal como se observa:

Figura 2: Diagrama de Ishikawa
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Analisis: En el cual puede verse las razones por la que existe la baja productividad
se dan por los siguientes elementos: maquinaria, mano de obra, espacio de trabajo,

materia prima, método y mantenimiento.
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Seguidamente se empled el diagrama de Pareto, donde se muestran las causas que ocasionan la baja productividad.

Tabla 3: Causas que ocasionan la baja productividad
Datos Porcentaje
Causas recolectados Porcentaje acumulado
1 Espacio desordenado 12 12% 12%
2 Espacio inadecuado para trabajar 12 12% 24%
3 Personal desmotivado 11 11% 35%

Carencia de herramientas

4 especializadas 10 10% 45%
Inexistentes herramientas de
5 seguridad 10 10% 56%
6 Carente control de calidad 9 9% 65%
7 Almacén desordenado 8 8% 73%
8 Falta de supervision de herramientas 8 8% 81%
9 Carente planificaciéon 6 6% 87%
10 Inexistentes repuestos para reemplazo 5 5% 92%

Falta de familiarizacién con las
11 herramientas 4 4% 96%

12 Inexperiencia 4 4% 100%




Figura3: Diagrama de Pareto
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Analisis: el taller mecanico de curso tiene un espacio desordenado (12%), espacio
inadecuado para trabajar (12%), personal desmotivado (11%), carencia de
herramientas especializadas (10%), inexistentes herramientas de seguridad (10%),
carente control de calidad (9%), almacén desordenado (8%), falta de supervision
de herramientas (8%), carente de planificacion (6%), Inexistentes repuestos para
reemplazo (5%), Falta de familiarizacion con las herramientas (4%), inexperiencia
(4%).

Seguidamente se procedera a exponer el resultado obtenido de la técnica de la
entrevista efectuada. Iniciaremos con el andlisis general de lo que aportaron los
entrevistados, de las que se precisa que las causas que ocasionan la baja
productividad del taller mecénico radica en que tienen un talento humano
desmotivado, que se encuentra realizando que realiza sus labores de forma
indebida, no tienen un orden para guardar y mantener las herramientas, ello les
ocasiona mucha pérdida de tiempo y de esfuerzo, debido al desorden, los roles
laborales no estan bien definidos, ya que muchos empleados confunden los roles
gue deben asumir ocasionando que surjan problematicas relacionales entre los
trabajadores que perjudica la realizacion del trabajo.
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Otro de los elementos que conduce a que exista la baja productividad, es
por la falta de una adecuada una disciplina que permita avanzar progresivamente
en lo que se realiza, se pierde demasiado tiempo realizando busqueda de los
implementos necesarios para realizar las reparaciones, ocasionando grandes
tiempos muertos, falta mucho compromiso en el cumplimiento de las obligaciones
asumidas por cada colaborador, ademas, hay un notable ambiente laboral
inadecuado, donde carece de la suma voluntad de los trabajadores para cumplir las
normas y seguirlas con todo detenimiento. La denotada competencia genera que
no reciba los insumos necesarios en el tiempo oportuno como consecuencia de la

actual globalizacion.

Ahora bien, para puntualizar la realidad del taller mecénico, es indispensable
realizar el analisis de todos los factores que involucran la productividad, lo que
requiere efectuar el estudio de su situacion tanto interna como externa, que por
medio de la matriz FODA, se podra diagnosticar de forma precisa el contexto real

para adoptar las decisiones mas adecuadas y correctas.

Cabe destacar que, la FODA es una composicion de letras que permiten
formar la palabra, que proviene de Fortalezas, como lo factores internos positivos
con los que se dispone, Oportunidades, aspectos positivos que pueden ser
utilizados de la fortaleza, Debilidades, son esos factores negativos que deben ser
eliminados, Amenazas, son aquellos factores de caracter externo que impiden el
logro de las metas. Por lo que, con analizar la FODA permite que sea observado el
cuadro de situacion real de aquello que se estudia, en nuestro caso, del taller
mecanico, para obtener el diagnostico real de que nos facilite tomar las decisiones
pertinentes (Sanchez, 2020).
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Tabla 4: Matriz FODA
FORTALEZA DEBILIDAD

Atencién al cliente. Falta de capacitacion adecuada del

Tener una organizacion debidamente personal.

constituida y reconocida por las Baja productividad.
2 autoridades peruanas Entrega tardia de la mayor parte de las
o] Recurso humano con disposicion al solicitudes.
£ trabajo. Falta de compromiso de los
3 Herramientas y equipos colaboradores.
§ indispensables para realizar el trabajo Tener las herramientas desorganizadas.
AN Poseer terreno propio. Colocar la materia prima en lugares que

Experiencia adquirida en la labor diaria no son los destinados para que estén

alli.
OPORTUNIDAD AMENAZA

Tener la competencia geograficamente Perdida de la clientela por insatisfaccion.
3 lejana al sitio de ubicacién del taller. Perdida de la capacidad de ingreso y de
0% Convenios realizados con proveedores la rentabilidad del taller.
= para garantizar la produccion. Ser demandados por incumplimiento de
w Talleres lejanos que tienen elevados contratos dentro del tiempo debido.
@ precios por los servicios prestados Imposicién de sanciones por parte de las
9 Abundantes clientes que requieren autoridades sanitarias por no tener el
A servicios mecénicos taller en las condiciones de

medioambiente adecuados

De manera, que fue efectuada la tabla 4, donde se puntualizaron los elementos
contentivos de la matriz FODA, por lo que con esa informacion se procede a realizar

el andlisis correspondiente.

4.1.1 Anélisis de los factores internos del taller mecénico.

El taller mecanico cuenta con la fortaleza que ofrece una atencion muy
idonea a sus clientes, dandoles un trato agradable y haciéndoles sentir a gusto,
Posee una organizacion bastante sencilla, es una empresa que esta reconocida por
las autoridades, debido a que ha cumplido con todas las exigencias legales
correspondientes para su debido funcionamiento, cuenta con un recurso humano
gue tiene disposicion de trabajo, lo que indica que se encuentra presto para realizar

sus tareas cuando sea requerido. Posee las herramientas para realizar sus labores
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y ademas tiene todo el equipo de seguridad necesario para evitar accidentes
laborales, haciendo que el trabajo sea cumplido de manera segura. Ademas,
funciona en un terreno propio, lo que ofrece la garantia que no se mudara a otro
lugar. Y por ultimo tiene experiencia para prestar sus servicios, lo que permite dar
garantias de las reparaciones realizadas.

Respecto a sus debilidades tenemos que, el personal no esta debidamente
capacitado puesto que no ha profundizado sus conocimientos en el area que
realizan sus actividades, por lo que todo aprendizaje es empirico y basado en la
experiencia. Tiene baja productividad, que se muestra con la falta de compromiso
de parte de los trabajadores en el cumplimiento de las tareas asignadas, mantener
las herramientas en lugares inadecuados, desorganizados, falta de limpieza, y que
toda la materia prima se coloca en lugares no destinados a tal fin.

4.1.2 Analisis de los factores externos del taller mecéanico.

El taller mecénico tiene la oportunidad de expandirse en el territorio donde
se encuentra, debido a que geograficamente no tiene una competencia cercana,
teniendo todo el mercado de clientes a su disposicion para que sean atendidos. Ha
realizado varios convenios que le permiten tener todos los insumos necesarios para
realizar todas sus actividades de reparacion a través de sus proveedores. Otra de
las ventajas que le favorece muchisimo es que a pesar de que existen talleres
lejanos al sitio donde cumple sus actividades, éstos tienen unos precios elevados
para prestar sus servicios, permitiéndole captar nuevos clientes que no pueden
acceder a aquellos talleres por los precios tan exorbitantes.

Respecto a la amenaza es que se tiene el riesgo de perder muchos clientes
debido a que se sienten insatisfechos, no por el resultado de la reparacién, sino
porque el taller no cumple con la entrega del trabajo dentro del tiempo acordado,
ocasionando con ello, que se haya perdido la capacidad de ingreso. Se tiene la
amenaza que sea demandados por incumplir los contratos contraidos, lo que
resulta muy perjudicial ya que esto ocasiona una matriz de opinion en la clientela
qgue el taller comete estafas, y, ademas, puede ser objeto de cualquier tipo de
sancion de parte de las autoridades sanitarias, por el mal estado, suciedad y el

ambiente inadecuado en el que se encuentra el taller.
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4.2 O. E 2y 3 Implementacion de las 5S Eficiencia- eficacia

4.2.1 Descripcion de la empresa

El taller mecéanico en cusco comenz6 a realizar sus actividades para el 2018,
estando registrada como una sociedad de caracter mercantil (comercial), empresa
individual, que estad ubicada en Avenida Velasco Astete 11, Cusco 08010. Se
encarga de realizar servicios asociados al mantenimiento parcial o total de
vehiculos tipo camionetas, automaviles, entre otros, la capacidad laboral es de un
total de 20 trabajadores, 15 de ellos dedicados a la produccién. Toda la produccion

realizada en el taller esta destinado al mercado nacional.

La empresa esta organizada de la siguiente forma:

Figura 4. Organigrama

Ar >
ed Produccion

administrativa

. ﬂ “

Fuente: elaboracion propia

4.2.1.1 Distribucion fisica de las instalaciones
El taller mecéanico fue construido de paredes de ladrillo con concreto, estando

acabada en algunos lugares y en otras sin acabado. Posee una estructura que esta

compuesta por un area administrativa, un espacio de recepcién de servicios, un
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almacén de materia prima, un area de taller, un area de finanzas, un area de

secretaria.

4.2.1.2Tiempo laboral
Todos los trabajadores cumplen su jornada de trabajo durante ocho horas, los dias
de lunes a viernes, en dentro de las horas 8:00 am a 1:00 pm - 2:30 pm a 5:30 pm.

Producto
El taller de cusco realiza la produccion de cualquier mantenimiento o reparacion de

vehiculos que le sea solicitada.

4.2.1.3 Problemas visualizados en el &rea de produccién

Al visualizar los problemas que ocasionan bajo rendimiento en el trabajo, se preciso
que, dentro del lugar destinado para la produccion, que hay cosas evidentemente
perjudican su funcionamiento, notandose todos los materiales utilizados para
producir, que estan desorganizados, sucios y mal ubicados.

De igual forma, pudo verse que los materiales no estan siendo ubicados en el lugar
donde deben ir, luego que se realizan las actividades laborales, y mucho menos se
ubican en su sitio al dejarlo de utilizar, dejandolos desorganizados y que impiden

su facil localizacion.

Ademas, dentro del area de produccion hay objetos que son innecesarios para
realizar las labores, ocupando espacio y ocasionando desorden. Asimismo, se
encontraron las herramientas para realizar el trabajo desorganizadas, aun después
de haberlas usado, ocasionando desorden en esta area; otro hallazgo fue el
observar que los pasillos se mantienen sucios, muestra de la falta de compromiso

de los colaboradores en contribuir en la limpieza.

4.2.1.4 Analisis pre-test del nivel de adecuacion a la metodologia de las 5S
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Tabla 5: Pre-test

Pre - test
Indicadores % Calificacion I\Pﬂj:t';?g
Clasificacion 23% 7 30
Orden 24% 5 21
Limpieza 28% 5 18
Estandarizacion| 27% 4 15
Disciplina 20% 3 15
24 99
Calificacion
Formula: E{t;ie_mé;i_r_ﬂox 100% 24.24%
Fuente: Elaboracion propia

Grafico 1:  Pre-test del nivel de adecuacion ala metodologia de las 5S
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El grafico 1 elaborado del pre-test, se observa que taller de cusco presenta
indicador de no cumplimiento a la metodologia 5S, al tener como resultado el 23%
de clasificacién, 24% orden, 28% Limpieza, 27% estandarizacion, y 20% disciplina.
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4.2.1.5 Medicion de los indicadores antes de laimplementacién
Durante esta fase se realizo la medicion de aquellos indicadores de las 5S en el
taller mecanico de cusco, para realizar la determinacion de los valores de acuerdo

a cada indicador (clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina)

Tabla 6: Evaluaciéon de las 5’S

CALIFICACION

0= No hay implementacion

1 = Un 30% de cumplimiento

2 = Cumple al 65%

3 = Un 95% de cumplimiento

FORMATO DE EVALUACION 5 S

ITEM Clasificar CALIFICACION

1 |herramientas se encuentran en buen estado para su uso

EL mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso
Los materiales de limpieza se encuentran correctamente
identificados

Pasillos libres de obstaculos

Existen herramientas innecesarias en el taller

Se cuenta con solo lo necesario para trabajar

Los materiales se encuentran bien ordenados

Los materiales se encuentran en su lugar asignado

Es facil encontrar lo que se busca inmediatamente
El area se encuentra libre de cajas de papeles u otros
10 |objetos

N

© (0 |N O 0|~ W

N R [ kr|lOo|Rr|OR|R| O |kr|R

Ordenar

Existe un lugar especifico para cada material, herramienta
y equipo de trabajo

Estan todos los materiales almacenados de forma
adecuada

Los botes de basura estan en el lugar designado para
éstos
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Se vuelven a colocar las cosas en su lugar después de

0
usarlas
Estan codificadas equipos y herramientas 1
Estén las estanterias y/o mobiliarios en el lugar adecuado 0
y debidamente identificadas
Todas las identificaciones en los estantes de material 1
estan actualizadas y se respetan
5
Limpiar
Los mobiliarios se encuentran limpios 2
Las herramientas/equipos de trabajo se encuentran 1
limpias y en buenas condiciones
El piso esté libre de polvo, basura, componentes y 1
manchas
Se usan elementos apropiados para la limpieza del area 0
existe
Existe una persona o equipo de personas responsable de 0
supervisar las operaciones de limpieza
Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida 1
5
Estandarizar
El area de mantenimiento tiene luz suficiente y adecuada 1
ventilacion
Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan 1
activamente
Estan constantemente actualizados los instructivos y 1
procedimientos de orden y limpieza
Se generan regularmente mejoras en el taller 0
Se mantiene las 3 primeras 1
4
Disciplina
Se realiza el control diario de la limpieza 1
Se realiza los informes diarios correctamente y a su 0
debido tiempo
Se utiliza el material de proteccion para realizar la limpieza 0
El personal se encuentra capacitado para realizar los 1
procedimientos estdndares
Los materiales/equipos se encuentran almacenados 1
correctamente
3

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 7:

Diagrama de Gantt

Identificacion de tiempos de los procesos

Elaboracion de resultados alcanzados (antes y después)

Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre
Iten Actividades
1 2| 3 1 2| 3 1 2| 3 1 2| 3 1 2| 3 1 2| 3
1 Construccion del Plan
2 Realizacion de la planificacion paraimplementar la metodologia 5s
3 Presentacion de |a propuesta de implementar la metodologia 5S, en Reunién con
la gerencia, a fin de su revision y aprobacion
4 Espera de aprobacion de implementacion de metodologia por la gerencia
5 Plan paraimplementar la metodologia 5s
Conformacién del comité de la 5s / Elaboracién de acta / organigrama
7 Formacion del personal y presentacion del comité de la 5s
8
Evaluacion del aprendizaje de la formacion
9 seiri y seito (Clasificacion y orden )
10 Contruccion del inventario del taller
11 - ” ) . A
Andlizar |a creacion del cuadro de equipos por frecuencias de utilizacion
12 e g . .
Chequeo y clasificacion de los equipos y herramientas que esten obsoletas
13 e . . .
Identificacion de los equipos obsoletos con tarjeta roja
14 L . . .
Creacion de area de acopio temporal de equipos obsoletos y desechos
15 Concierto donde se retroalimente el seiri y seito
16 seiso (Limpieza)
17 Realizacion de la Limpieza del taller
18 Marcaje de dreas de trabajo
19 Clasificacion de la residuos sélidos (las 3r)
20 Elaboracion de programa de limpieza diario
21 Estandarizacion
22 e g . X . s
Verificacion y estudio de los procesos a fin de realizar |a estandarizacion
23 T ) ) . . .
Exhibicion de las mejoras realizadas (concierto para retroalimentacion)
24 Disciplina
25 Establecimiento de programas de auditorias
26 . . . RT— - ’
Orientacion y evaluacion del aprendizaje, asi como de las actividades de mejora
27 . L. . . .
Discusion, conclusiones y recomendaciones (evaluacion 5s)
28
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Tabla 8:Resultados obtenidos de la Eficiencia y Eficacia antes de la
implementacion

SISTEMA INTEGRADO DE GESTION

REQUERIMIENTO DE MATERIALES O SERVICIOS

! . Proceso: Despachos realizados en
Elaborado por: Michael Minaya P X Pre-test |Post-test
el taller mecanico cusco
INDICADOR DESCRIPCION FORMULA
N° Horas producidas
CL'ZNI’E: AeCmp”erm EFICIENCIA Eficiencia = X 100
e Peru, Cusco.
N° horas trabajadas
OBRA: Realizacion de Ne de requerimientos atendidos a tiempo
reparaciones, EFICACIA Eficacia = X 100
tamques, correlativo:
00124 Ne total de requerimientos atendidos
N2 de Total de
Nro N2 de
Atencion N° Horas N° horas requerimientos % DE
d . Fech . . EFICIENCIA| imient EFICACIA
? realizada echa producidas| trabajadas requenm.len 0s atendidos a PRODUCTIVIDAD
dias atendidos X
tiempo
1 JPF 01/05/2021 3 8 37,5% 8 2 25% 3,1%
2 JPF 02/05/2021 2 8 25,0% 3 2 67% 8,3%
3 CUSCO 03/05/2021 3 8 37,5% 3 2 67% 8,3%
4 CUSCO 04/05/2021 4 8 50,0% 8 2 25% 3,1%
5 JPF 05/05/2021 3 8 37,5% 7 2 29% 3,6%
6 AGB 06/05/2021 2 8 25,0% 7 2 29% 3,6%
7 CUSCO 07/05/2021 3 8 37,5% 9 3 33% 4,2%
8 ABG 08/05/2021 4 8 50,0% 6 2 33% 4,2%
9 CUSCO 09/05/2021 2 8 25,0% 9 3 33% 4,2%
10 CUSCO 10/05/2021 3 8 37,5% 5 1 20% 2,5%
11 | REPARACIONES | 11/05/2021 4 8 50,0% 6 2 33% 4,2%
12 | REPARACIONES | 12/05/2021 3 8 37,5% 9 2 22% 2,8%
13 CUSCO 13/05/2021 4 8 50,0% 4 3 75% 9,4%
14 | REPARACIONES | 14/05/2021 4 8 50,0% 8 2 25% 3,1%
15 CUSCO 15/05/2021 3 8 37,5% 7 2 29% 3,6%
16 | REPARACIONES | 16/05/2021 4 8 50,0% 8 3 38% 4,7%
17 JGF 17/05/2021 3 8 37,5% 4 2 50% 6,3%
18 JGF 18/05/2021 3 8 37,5% 6 3 50% 6,3%
19 | REPARACIONES | 19/05/2021 2 8 25,0% 9 3 33% 4,2%
20 JGF 20/05/2021 3 8 37,5% 5 3 60% 7,5%
21 HJP 21/05/2021 3 8 37,5% 9 3 33% 4,2%
22 HJP 22/05/2021 4 8 50,0% 5 3 60% 7,5%
23 | REPARACIONES | 23/05/2021 3 8 37,5% 5 3 60% 7,5%
24 HJP 24/05/2021 2 8 25,0% 3 2 67% 8,3%
25 HIP 25/05/2021 2 8 25,0% 6 3 50% 6,3%
26 | REPARACIONES | 26/05/2021 3 8 37,5% 7 2 29% 3,6%
27 | REPARACIONES | 27/05/2021 2 8 25,0% 8 2 25% 3,1%
28 HJP 28/05/2021 3 8 37,5% 7 3 43% 5,4%
29 CUSCO 29/05/2021 3 8 37,5% 5 2 40% 5,0%
30 | REPARACIONES | 30/05/2021 2 8 25,0% 5 1 20% 2,5%
PROMEDIO 37,1% 40,1%

En la tabla anterior se verifica que antes de la implementacion de la metodologia
de las5S, el taller presenta un promedio de eficiencia de 37,1% y de eficacia de
40,1%.
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4.2.2 Implementacion de las 5S

4.2.2.1 Conformacién del comité

En la reunidén que se efectué con el gerente y directivos del taller mecénico, se
establecio que se realizaria la conformacion de un comité interno que seria el
responsable de realizar la implementacion de la metodologia de las 5S. En el Anexo

6 se puede observar el Acta de reunion donde se conforma el comité.

Luego de haber conformado el comité, se efectué la implementacion de

documentos y andlisis de los resultados de todo el proceso.

A fin de efectuar la capacitacion sobre la metodologia, fue indispensable apoyarse
de materiales que contuvieran contenido elemental de las 5S, asi como el manual
para su implementacién debida, procediéndose a realizar la coleccion de los datos
correspondientes, no solo para el aprendizaje sino a los fines de crean conciencia

e incentivar el cambio de habito.

4.2.2.2 Organigrama de la estructura que compone el comité de las 5S en el
taller mecéanico, cusco.

Mediante el organigrama elaborado, puede verse la forma como se organizé el
comité de las 5S y los respectivos cargos que fueron ocupados por las personas

gue asumieron la responsabilidad de conformarlo.

Gréfico 2: Organigrama de comité de 5S del taller mecanico

Jefe del Taller

mantenimiento

Jefe de &rea administrativa Jefe de produccion

Fuente: elaboracion propia
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4.2.2.3 Capacitacion de la metodologia 5S

La orientacion realizada a través de una charla tuvo lugar el 01/06/2021, dentro de
la empresa, previo consentimiento del gerente general del taller. Esta estuvo
dirigida a todos los trabajadores encargados del mantenimiento del taller, teniendo

una duracion de unos 30 minutos.

4.2.2.4 Sensibilizacion de los trabajadores del taller mecanico

Uno de los aspectos significativos y de mayor importancia que fue tratado antes de
proceder con la implementacién de las 5S, fue capacitar en la forma como se
implementa adecuadamente la metodologia, a los fines de que sea implementado
debidamente dentro de cada area de trabajo, asi como formar debidamente a los
trabajadores que compartieron sus conocimientos con el resto del personal que
labora en el taller mecénico. Luego se entrené el comité de las 5S, a quienes se les
informo con claridad las funciones y tareas que deben cumplir durante la
implementacion, en la cual surgieron sugerencias para realizar mejoras, asi como
inquietudes en cuanto al desarrollo del trabajo que se debia realizar, tomandose
notas para dar una respuesta adecuada en el momento oportuno.

De manera que fueron determinadas las funciones del comité de mejora de las 5S,

de la siguiente forma:

1. Mantendra una medicion del avance o retroceso de la implementacién de las
5S, por medio de cada auditoria realizada.

2. Promovera la participacion de los colaboradores para que se avance y logre
la total implementacién de la metodologia.

3. Debera dar el ejemplo a todos los colaboradores sobre el cumplimiento de

la metodologia.

4.2.2.5 Aplicacién de la Clasificacion (1ra S)
Fueron clasificados todos los articulos que existen, determinandose por medio de
Su uso, asi como por el objetivo para definir la prioridad que debe tener en su

utilizacion, por medio de la experiencia de un técnico que conozca el area y la
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herramienta. Siendo agrupados todos los articulos que se consideraron
innecesarios a los fines de trasladarlos a un area donde fue almacenado de manera

temporal, con la finalidad de reubicarlos en otras areas o ser vendido.

4.2.2.6 Capacitacion del personal sobre la Clasificacion

Se capacito a los supervisores y técnicos, donde les fue explicado con detenimiento
acerca de la utilidad de las tarjetas rojas, su funcionamiento y lo que se busca con

su implementacion.

4.2.2.7 Construccion de tarjeta roja

A fin de disefiar la tarjeta se consulté la teoria relacionada al tema, construyéndose
por medio de un disefio sencillo de facil comprension y llegando, fundamentado en

un esquema que fue mostrado por Dorbessan.

Grafico 3:  Tarjetaroja

4.2.3 Implementacion y uso de las tarjetas rojas

Previo a utilizacion de las tarjetas rojas, fue reforzado el conocimiento que se habia
impartido para garantizar un adecuado uso, apoyando del comité se inicio la
aplicacion de las tarjetas, donde todos los grupos tuvieron su participacion activa,

concentrandose en hacer la evaluacion de todos los equipos que estan en sus
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areas, y cuando se detectaba que existia un objeto que no pertenecia a esa area o
gue tenia anomalia, el encargado de la evaluacion procedia a realizar el llenado de
la tarjeta roja, mientras que otro miembro del comité realizaba el registro de los
datos en su resumen. Generandose un registro de todos los objetos a los que se
les lleno tarjeta, permitiendo realizar el conteo, totalizarlo y realizar la disposicion
de todo el equipo que fue evaluado.

Tabla 9: Registro de elementos con tarjeta roja

Registro de todos los elementos que fueron marcados con tarjeta roja

Solicitante: fecha

1 Soldadora Lincoin 3 Chequear estado |enviado a reparacion
2 Soldadora Miller 12 eliminar del &rea |transferir (repuesto)
3 Soldadora Esab 6 eliminar del area |transferir (repuesto)
4 Moto soldadora 2 eliminar del area |eliminar (reciclaje)
5 karcher 1218 de 3000psi 1 eliminar del &rea |enviado a reparacion
6 Neneque tipo pulpo 1 eliminar del &rea |eliminar (reciclaje)
7 Cortadora de Pavimeto 4 eliminar del 4rea |enviado a reparacion
8 disco de corte metal 22" 17 eliminar del area |eliminar (reciclaje)
9 Radiador de camion 3 eliminar del area |eliminar (reciclaje)
10 cable vulcanizado de 4x12 negro 7 eliminar del area |eliminar (reciclaje)
11 sacabocado incompleto 5 eliminar del area |eliminar (reciclaje)
12 compresor de aire 25hp 1 Verificar estado |inspeccionar
13 marguera de motobomba 3 dejar en sulugar |eliminar (reciclaje)
14 Tomacorriente universal 12 eliminar del area |eliminar (reciclaje)
15 Cizalla manual 3 dejar ensulugar |inspeccionar
16 Brocha 3" 3 dejar ensulugar |eliminar (reciclaje)
17 Maleta de llaves mixtas 5 dejar en sulugar |eliminar (reciclaje)
18 Maleta de herramientas 1 Verificar estado |inspeccionar
19 Alicate pela cable 2 Verificar estado |eliminar (reciclaje)
20 Alicate pico de loro 3 eliminar del area |eliminar (reciclaje)
21 Combas 4" 1 eliminar del area |eliminar (reciclaje)
22 Llave stilson 2 dejar ensulugar |eliminar (reciclaje)
23 Llave francesa 3 dejar en sulugar |eliminar (reciclaje)
24 Alicate de presion tenaza 2 eliminar del area |eliminar (reciclaje)
25 Disco de corte metal 22" 3 cambiar de area |eliminar (reciclaje)
26 Radiador de camion grida b7p-734 2 cambiar de area |transferir (repuesto)
Broca usadas 3/8 de acero para
27 fierro 6 cambiar de area |eliminar (reciclaje)
28 Cable wulcanizado de 4x12 gris 2 eliminar del area |eliminar (reciclaje)
29 Luminarias 400w ip65 1 dejar ensulugar |eliminar (reciclaje)
30 Compresora de aire 25hp; 120 1 eliminar del area |eliminar (reciclaje)
Total 117

37




A los fines de poder calificar debidamente los equipos, fueron codificados
con tarjetas tojas, para ello el encargado de realizar la evacuacion recorrido todas

las areas del taller haciendo a la evaluacion de cada equipo.

Figura 5: Codificacion y registro de equipos

Fuente: Taller mecéanico, Cusco

4.2.3.1 Aplicacion de tarjeta roja

Una vez efectuada la tarea, puede observarse que, en el taller de los 117
elementos, fueron reubicados para repuestos 20, se eliminaron por considerarse
que no son utiles en el area 84, para inspeccion se enviaron 5, y para reparacion
se enviaron 8 porque no era del area donde se localizo.
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Tabla 10: Registré de clasificacion de elementos con tarjeta roja

Clasificacién de elementos con tarjeta
roja

eliminar (reciclaje) 84

enviado a

reparacion 8

inspeccionar 5

transferir

(repuesto) 20

Total general 117
Figura 6: Foto de area de despacho de equipos operativos después del

desarrollo de clasificaciéon

Fuente: Taller mecéanico, Cusco

4.2.3.2 Aplicacion de la segunda S: Ordenar

Cabe destacar que la realizacién del orden tiene una estrecha relacién con la
primera S, puesto que el formato de clasificacion permite ubicarlas de forma
organizada en el area donde corresponde. Fueron ordenados los materiales,
herramientas y objetos que estaban en cada area, de manera que fuera posible
lograr su facil ubicacion y visualizacién, para conseguir tener mejor tiempo en la
bldsqueda de la herramienta de trabajo.

Fueron rotuladas con una cinta verde todas las herramientas para identificar cada
articulo que se utilizara con mayor concurrencia y haga posible su localizacion
inmediata.

Ademas, quedo establecido, que sera sefalizado el piso para conocer el lugar de
ubicacion de maquinas y lugar de trabajo, asimismo se usaron panales en las

gavetas de herramientas a fin de que permitan tener una mejor visualizacién y
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conseguir reducir considerablemente el tiempo de busqueda de equipos de

medicion y herramientas.

Figura 7: Foto evidencia de ordenamiento de equipos y herramientas segun
uso

Fuente: Taller mecéanico, Cusco

4.2.3.3 Capacitaciéon del personal en el Orden

Fue efectuada una capacitacion del personal en la que se explicé a detalle lo que
se procura con la aplicacion de esta etapa, que procura incrementar el espacio de
trabajo, estableciendo la delimitacion del piso usando la pintura, con la que sera

seleccionada el area de cada parte del taller.

Figura 8: Foto del area de mantenimiento eléctrico después del desarrollo
de ordenar

144

i

i

Fuente: Taller mecanico, Cusco
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Figura 9: Foto del area de mantenimiento de vehiculo después del desarrollo
de ordenar

Fuente: Taller mecéanico, Cusco

4.2.4 Implemento de latercera S: Limpieza

Implementar la limpieza del taller, implica realizar la eliminacion de toda suciedad y
la fuente que la origina, puesto que ocasiona un riesgo a la salud de todos los
trabajadores, ademas, produce el deterioro de los diferentes equipos, materiales,
magquinas y herramientas de trabajo del taller. Fue designado un responsable del
orden y la limpieza del area, que debe ejecutar tal actividad, de forma diaria por
diferentes trabajadores en la semana, cuando haya finalizado la jornada laboral. La
supervisibn estara a cargo del supervisor del area, quien constatard que
efectivamente se haya cumplido con la tarea de acuerdo a los puntos establecidos
en él.

Esta sera supervisada por el supervisor del &rea para la verificacion del estado de
sus puntos de trabajos ver anexo 8: Formato de evaluacién de limpieza (seiso).
Fueron efectuadas jornadas de limpieza para contribuir con la creacion de los
habitos necesarios, limpiandose equipos, armarios, herramientas, mesas de trabajo
y las diferentes areas de trabajo, con el fin de lograr la eliminacion de las fuentes
de suciedad que ocasionan un dafio en los equipos.
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Figura 10: Foto de evidencia de implementacion del desarrollo de limpieza

Fuente: Taller mecéanico, Cusco

Tabla 11: Cronograma de responsabilidades de limpieza y mantenimiento

ACTIVIDAD RESPONSABLE FRECUENCIA
PISOS BARRER Y TRAPEAR DIARIO
VENTANAS hEAEAI\I\NA(I:NHA:A\RSPOLVOS Y DIARIO
ESCRITORIOS EHCI\:/“'E\][/)A\EDPOLVOS Y DIARIO
HERRAMIENTAS | ELIMINAR RESIDUOS DIARIO
EQUIPOS ELLJIME\ISEDPOLVOS Y DIARIO

Fuente: Taller mecéanico, Cusco

Figura1ll: Foto del &rea de mantenimiento mecéanico después del desarrollo
de limpieza

Fuente: Taller mecanico, Cusco
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4.2 .5 Desarrollo de la cuarta S: Estandarizaciéon

Al realizar la estandarizacion se procura que todos los avances logrados en las
primeras 3 S se mantengan y que se prosiga con el mejoramiento, conforme a las
propuestas presentadas. Durante esta etapa se etiquetaron las gavetas y moldes
para que fueran colocadas las herramientas y los materiales de trabajo, a fin de
tener identificados todos los elementos de manera clara, a su vez fueron agregados

otros moldes que permitieran la mejora de la visualizacion de todos los elementos.

4.2.6 Desarrollo de la quinta S: Disciplina

En esa ultima fase de la metodologia, fue desarrollado el cronograma de auditorias
programadas, como parte de las actividades que deben ser realizadas dentro de la

planificacion de implementacion

Figura12: Oficina principal del area de mantenimiento después de
implementacion

Fuente: Taller mecanico, Cusco

4.2.7 Resultados obtenidos luego de realizada la Implementacion
4.2.7.1 Situacion del taller mecéanico después de implementada las 5S

Una vez finalizada la implementacion, pudo observarse notables cambios que se
produjo en el taller, tal como se detalla en el anexo 9: Evaluacion de la
implementacion de las 5S.
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Tabla 12: Pos- test.

Pos - test
Indicadores % calificaciéon Maximo Puntaje
Clasificacion 100% 30 30
Orden 95% 20 21
Limpieza 100% 18 18
Estandarizacién 93% 14 15
Disciplina 100% 15 15
97 99
Calificacion
M e o, 97.98%
Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 13: Comparacion de la adecuacion realizada a la Metodologia 5S.

Comparacion De Indicadores

Indicadores Antes después
Clasificacion 23% 100%
Orden 24% 95%
Limpieza 28% 100%
Estandarizacion 27% 93%
Disciplina 20% 100%
Promedio 24% 98%

Fuente: Elaboracién Propia



Grafico 4: Comparacién de la adecuacion realizada a la Metodologia 5S
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Fuente: Elaboracion Propia
En la tabla anterior puede observarse que antes de la implementacién el taller
mecanico tenia una adecuacion a la metodologia de un 24%, pero una vez

implementada fue posible avanzar a su adecuacion a un 98% de promedio.
4.2.7.2 Mejora por la clasificacion

4.2.7.2.1 Porcentaje obtenido en razén a los materiales eliminados

Formula:

N° de tarjeta rojas impuestas 117
Clasificacion= : x100= 13,12%
N° total de materiales 892

Grafico 5. Clasificacion

H Antes
10
B despues
A
0
Antes  despues

Fuente: Elaboracion Propia
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De acuerdo con la formula indicada, debe precisarse que luego de la
implementacion se redujo en 13,12% de todos los materiales que eran innecesarios
y se encontraban en el taller, siendo de mucha utilidad la tarjeta roja de clasificacién
todos los materiales innecesarios fueron organizados de una mejor forma, liberando

MAas espacio en las areas.

4.2.7.4 Mejora de orden
Area de espacios libres (taller)
Orden = e x 100
Area total de taller

Espacios libres — antes Espacios libres-después

166m2 490m2

--------------- X100= 24m?2 wemmmmnnnenaa=-X100= 722
680m2 680m2

Gréfico 6: Dimensién orden

80%
60%
40%
Series1

0%

Espacios Espacios

libres - antes libres-

después

ESeries1 24% 72%

Fuente: Elaboracion Propia
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En el grafico, se puede visualizar la mejora lograda en los espacios de trabajo, ya
que antes de la implementacién contaba con solo 24m?, pero una vez realizada la

implementacion se puede disponer de espacio libre de 72m?2 dentro del taller.

4.2.7.5 Mejora de limpieza

Formula
N° de limpiezas hechas
Limpieza = x 100
N° de limpiezas programadas
N° de limpiezas hechas antes N° de limpiezas hechas después
1 veces hechas por semana 5veces hechas por semana
----------------------------------------- X100= 10% X100= 100%
10 programadas por semana 5programadas por semana

Grafico 7:  Cumplimiento de limpieza

100%

N¢ DE N¢ DE
LIMPIEZAS LIMPIEZAS
HECHAS ANTES HECHAS
DESPUES

Fuente: Elaboracion Propia

Puede observarse que al implementar la 3 S, sobre la limpieza mejoro el 100%, al
crear y aplicar el check list de limpieza, precisandose de los resultados mostrados

en las auditorias implementadas disminuyendo la suciedad.
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4.2.7.6 Mejora de estandarizacion

Estandares implementados en porcentajes

Estandares — antes (no existia) Estandares - después
Neestandares implementados 10

X100=0% | ---------- X100= 100%
Neestandares totales 10

Gréfico 8:  Estandarizacion antes -después

100%

o Ay

0%

Estandares - antes(no Estandares - después
existia)
W Series1 0% 100%

Fuente: Elaboracién Propia

Puede precisarse que antes de la implementacién el taller mecénico no tenia
estandarizacion, y durante la implementacién de 4ta S se mejor6 el 100% debido a
que fue implementado 10 items como estandares de politica interna del taller,
lograndose concretar en una de las reuniones donde se retroalimento, y en la que
se acordd que todo nuevo trabajador debia tener una induccién de las 5 s, a los

fines de lograr que se mantenga como cultura organizacional.

4.2.7.7 Mejora De Disciplina

N° de auditorias realizadas

Disciplina = x 100
N° de auditorias programada
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Disciplina —antes | Disciplina -
después

01 5

------ X100=17% ---------X100= 100%

06 5

Grafico 9:  Disciplina

100%
80%
60%

20%
0%

Disciplina - antes Disciplina ~después
M Series1 17% 100%

Fuente: Elaboracién Propia

Puede observarse que, fueron realizadas auditorias semanales, donde se
visualizaron los datos positivos descritos inicialmente, destacandose que el taller
no tenia bien muy estructurado este pilar, y al implementarlo se logré el 100% de
cumplimiento. El comité sera realizando auditorias y evaluaciones periodicas

mientras sea reemplazado.
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4.2.7.8 Eficienciay Eficacia lograda en la implementacién

Tabla 14: Eficienciay Eficacia lograda en la implementacion

SISTEMA INTEGRADO DE GESTION
REQUERIMIENTO DE MATERIALES O SERVICIOS

Elaborado por: Michael Minaya Proceso: Despachos realizados en| |Post—test
INDICADOR DESCRIPCION FORMULA
CLIENTE: Aeropuerto L N" Horas producidas
de Peru. Cusco. EFICIENCIA Eficiencia = X 100
! N° horas trabajadas
OBRA: Realizacion de Ne de requerimientos atendidos a tiempo
reparaciones, EFICACIA Eficacia = X 100
tamques, correlativo:
00224 N@ total de requerimientos atendidos
Ne de N2 de Total de
Nro Fecha N°Horas | N°horas | e ncialrequerimientos|"SAUSrimientos | cooncin % DE
de |Atencion producidas| trabajadas atendidos atendidos a PRODUCTIVIDAD
dias |realizada tiempo
1 JPF 01/10/2021 5 8 62,5% 4 3 75% 9,4%
JPF 02/10/2021 5 8 62,5% 6 5 83% 10,4%
3 JPF 03/10/2021 7 8 87,5% 7 5 71% 8,9%
4 JPF 04/10/2021 5 8 62,5% 8 7 88% 10,9%
5 CUSCO 05/10/2021 6 8 75,0% 9 5 56% 6,9%
6 CUSCO 06/10/2021 7 8 87,5% 9 7 78% 9,7%
7 CUSCO 07/10/2021 6 8 75,0% 8 7 88% 10,9%
8 CUSCO 08/10/2021 5 8 62,5% 9 7 78% 9,7%
9 CUSCO 09/10/2021 6 8 75,0% 8 5 63% 7,8%
10 CUSco 10/10/2021 5 8 62,5% 7 5 71% 8,9%
11 | REPARACIONES | 11/10/2021 7 8 87,5% 8 7 88% 10,9%
12 | REPARACIONES | 12/10/2021 5 8 62,5% 9 7 78% 9,7%
13 | REPARACIONES | 13/10/2021 6 8 75,0% 8 7 88% 10,9%
14 | REPARACIONES | 14/10/2021 7 8 87,5% 7 6 86% 10,7%
15 | REPARACIONES | 15/10/2021 5 8 62,5% 9 8 89% 11,1%
16 | REPARACIONES | 16/10/2021 6 8 75,0% 8 7 88% 10,9%
17 JGF 17/10/2021 6 8 75,0% 7 6 86% 10,7%
18 JGF 18/10/2021 5 8 62,5% 8 6 75% 9,4%
19 JGF 19/10/2021 6 8 75,0% 8 7 88% 10,9%
20 JGF 20/10/2021 6 8 75,0% 7 6 86% 10,7%
21 HJP 21/10/2021 6 8 75,0% 9 6 67% 8,3%
22 HJP 22/10/2021 5 8 62,5% 9 7 78% 9,7%
23 HJP 23/10/2021 6 8 75,0% 7 6 86% 10,7%
24 HJP 24/10/2021 5 8 62,5% 8 6 75% 9,4%
25 HJP 25/10/2021 6 8 75,0% 9 4 44% 5,6%
26 | REPARACIONES 26/10/2021 5 8 62,5% 9 6 67% 8,3%
27 | REPARACIONES | 27/10/2021 5 8 62,5% 7 6 86% 10,7%
28 | REPARACIONES | 28/10/2021 6 8 75,0% 8 6 75% 9,4%
29 | REPARACIONES | 29/10/2021 6 8 75,0% 7 4 57% 7,1%
30 | REPARACIONES | 30/10/2021 7 8 87,5% 8 7 88% 10,9%
PROMEDIO 72,1% 77,3%

Fuente: Elaboracién Propia

En la tabla se puede observarse que una vez implementada la metodologia de las
5S se logré mejorar la eficiencia al 72, 1%, y la eficacia a un 77,3%.
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4.3. O. E 4 Determinacion el Costo-Beneficio

Tablal5: Flujo de la caja con la inversion
Meses Inversion Ingresos Egresos Flujo de Caja
0 S/ 5.000,00 S/. - S/. - S/ -5.000,00
s/ S/ S/
1 21,000.00 18,500.00 2,500.00
s/ S/ S/
2 10,750.00 6,500.00 4,250.00
s/ S/ S/
3 21,000.00 17,125.00 3,875.00
s/ S/ S/
4 13,450.00 1,275.00 12,175.00
S/ S/ S/
5 18,450.00 4,200.00 14,250.00
S/ S/ S/
6 12,965.00 1,475.00 11,490.00
Tasa interna
de 15%
descuento
S/
Inversion 5,000.00
Suma de s/
Ingresos | 62,665.37
Suma de
egresos S/ 35,078.98
Costo
Inversiones S/ 40,078.98
B/C 1.56
Fuente: Elaboracién Propia
Formula
suma de los ingresos

valor del costo beneficio=

costos de inversiones

En la tabla anterior se detalla que el beneficio costo que resulta de la aplicacion de
la metodologia de las 5S, es 1,56, indicando que emplear el proyecto es
aconsejable, porque por cada sol que la empresa invierta recibira 0,56 soles,

incrementando considerablemente la rentabilidad.
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V. DISCUSION

Una vez implementada la metodologia de las 5S se logré mejorar la eficiencia
a un 72%.,y la eficacia a un 77,3%,aceptandose hipétesis General, al demostrarse
que con la implementacion de la metodologia 5S la productividad mejora, este
resultado es similar a la investigacion Soécola, Medina, y Olaya (2020), porque
también tuvo una mejora de la eficiencia a un 70% y la eficacia a un 75%; asimismo
es similar a la investigacion realizada por Pérez (2018), ya que se tuvo que al
implementar la metodologia 5S se mejoro la eficiencia a un 73% y la eficacia a un
80%.

La productividad antes de la implementacién permitia recuperar 0.3 soles por
cada sol invertido, siendo esta baja, este resultado es similar a la investigacion de
Morales (2018), en la que llego a la conclusién que durante el diagnéstico y antes
de la implementacion la empresa tenia una baja productividad que solo recuperaba
0.3 soles por cada sol invertido. Asimismo, tiene similitud con la investigacion
realizada por Rojas y Salazar (2019), quienes concluyen que la empresa tenia

productividad baja al solo recuperar el 0.32 soles de cada sol que se invierte.

Antes de Implementar la metodologia 5S, en el pre test se tuvo como resultado
gue la eficiencia del taller era de 37,1%; y cuando fue implementada la metodologia,
esta ascendié6 a 72%, mejorando la eficiencia un 35%, estos resultados son
similares a la investigacién de Sécola, Medina y Olaya (2020), quienes al aplicar el
pre test tuvieron como resultado que la eficiencia era de 39% y al aplicar la
metodologia ascendié el resultado a 75%, teniendo una mejora del 36%. Ademas,
tiene similitud con la investigacion realizada por Lima (2019), que con el pre test
tuvo el resultado que la eficiencia fue 47% y al aplicar la metodologia este resultado
asciende a 82%, mejorando la eficiencia un 35%.

Dado a que antes de la implementacién de la metodologia 5s en el taller
mecanico tenia una eficacia de 40,1% y una vez implementada, se pudo apreciar
gue esta mejoro a un 77,3%, mejorando la eficacia un 37,3%, estos resultados son
similares a los obtenidos por Ipanaque (2019), quien al implementar la metodologia

tuvo como resultado que la eficacia obtenida fue de 81%, asimismo es similar a los
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resultados que obtuvo Lima (2019), que al implementar la metodologia la eficacia

alcanzo a un 75%.

En relacion con el costo beneficio el resultado que se tuvo fue un 1,56,
indicando que es aconsejable, porque por cada sol invertido de recibira 0,56 soles,
teniendo a una alta rentabilidad, estos resultados son similares a los obtenidos por
Morales (2018) quien al analizar el costo beneficio tuvo un resultado de 1,78,
indicando que era aconsejable realizar el proyecto, de igual manera es similar al
resultado obtenido por Quizhpi y Valdano (2017), quienes al hacer el analisis tuvo
1,68.
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VI. CONCLUSIONES

Determinar como la implementacion del método 5S incrementa la
productividad del taller mecanico Cusco, 2021, se pudo demostrar que al
implementar la metodologia de las 5S se logré mejorar la eficiencia a un 72%, y la
eficacia aun 77,3%, aceptandose hipoétesis General, porque en la investigacion se
demostré que efectivamente con la implementacion de la metodologia 5S la
productividad mejora.

Se realizo el diagnostico de la productividad aplicandose herramientas lineas
de tendencia exponencial, diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto, y matriz
FODA, por lo cual se observo que lo que ocasionaba la baja productividad del taller
mecanico es porque tienen el talento humano desmotivado, quienes realizan sus
labores de forma indebida, no tienen un orden para guardar y mantener las
herramientas, ello les ocasiona mucha pérdida de tiempo y de esfuerzo, debido al
desorden, los roles laborales no estan bien definidos, ya que muchos empleados
confunden los roles que deben asumir ocasionando que surjan problematicas
relacionales entre los trabajadores que perjudica la realizacion del trabajo; Ademas,
existe una falta de disciplina que permita avanzar, hay un notable ambiente laboral
inadecuado, y carencia de voluntad de los trabajadores para cumplir las normas y

seguirlas con todo detenimiento.

Determinar como la implementacion de la metodologia 5S mejora la eficiencia
en el taller mecanico, Cusco-2021; antes de haber implementado la metodologia
en el pre test arrojo como resultado que la eficiencia del taller era de 37,1%, y
cuando fue implementada la metodologia, esta ascendio a 72%, observandose la

mejora.

Determinar como la implementacién de la metodologia 5S mejora la eficacia
en el taller mecéanico, Cusco-2021; antes de la implementacion de la metodologia
el pre test arrojo que tenia una eficacia de 40,1%, y una vez implementada se pudo

apreciar que esta mejoro a un 77,3%.
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Al analizar el costo beneficio dio como resultado que, de aplicacion de la
metodologia de las 5S, se tuvo un 1,56, indicando que es aconsejable, porque por

cada sol invertido la empresa recibird 0,56 soles, teniendo a una alta rentabilidad.

55



VIl. RECOMENDACIONES
Se recomienda a la gerencia del Taller mecanico de Cusco, que la
implementacion de la metodologia de las 5S sea aplicada durante el tiempo,
perseverandose en la disciplina y en los logros que han sido alcanzados durante la
implementacion realizada, para que continden las mejoras constantes en donde
todos los trabajadores mantengan un ambiente laboral idoneo que les permita

mantener las relaciones adecuadas entre los trabajadores.

Uno de los factores importantes que no deben ser descuidados, es el factor
humano, por lo que se sugiere que, en todo momento, se le dé un trato digno,
asignandole responsabilidades y a su vez, capacitdndolo constantemente para que
este sea formado de manera integral, que le permita crecer tanto en el area laboral
como personal. Ademas, debe favorecerse de manera objetiva la disciplina, que
juega un rol fundamental para el mantenimiento de la productividad alcanzada y
que exista una motivacién constante a las personas como a un equipo de trabajo

gue se desempefian en un ambiente laboral adecuado.

Que el taller mecénico se mantenga en una constante basqueda de nuevas
formas de acelerar los procesos, evaluando a la persona y los tiempos de
respuesta, favoreciendo la estandarizacion de tal manera que permita sea mejorada
la empresa hasta ser altamente competitiva y que impacte su entorno al punto de
ser posicionada como la que marque la tendencia en la zona por la calidad del

trabajo que se ofrece y la alta eficiencia.

Se sugiere que la empresa cree bonificaciones a los empleados mas
destacados, y que mantenga un programa de motivacion para alcanzar las metas
empresariales, a fin de fortalecer la competencia sana de los empleados dentro de

un clima armonioso.
Se realice el analisis constante de los resultados que se obtienen en cuanto

a costo beneficio de la aplicacion de la metodologia 5S, a fin de precisar la
factibilidad de continuar la utilizacion de la metodologia.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de consistencia
Problema General Objetivo General Hipotesis General Variables Dimensiones Tipo Poblacién/Mu
estra

¢En qué medida la | Determinar como la | La implementacién del
implementacion del | implementacion del método 5S | método 5S incrementa la Seiri (Clasificar)
método 5S incrementa la | incrementa la productividad del | productividad del taller
productividad del taller | taller mecanico en Cusco, 2021 | mecanico en Cusco, 2021 Seiton (Ordenar) Poblacién:
2m0e2Cf’;"CO en  Cusco, setenta  (70)

i Seiso (Limpieza) ordenes de
Problemas Especificos Obijetivos Especificos Hipodtesis Especificos , . servicio
;De qué manera la | Determinar como la | La implementacién de la Método 5S Seiketsu Aplicada
implementacion  de la | implementacion de la | metodologia 5S mejora los (Estandarizacion) Muestra:
metodologia 5S mejora la | metodologia 5S mejora la | factores internos en el taller Censal
eficiencia  en el taller | eficiencia en el taller mecanico, | mecanico, Cusco-2021 Shitsuke
mecanico, Cusco-20217? Cusco-2021 (Mantener la

disciplina)
¢cDe  qué manera la | Determinar como la | La implementacion de la Nivel
implementacion de la | implementacion de la | metodologia 5S mejora los D o~
metodologia 5S mejora la | metodologia 5S mejora la | factores externos en el taller esllcruc;.lva
eficacia  en el taller | eficacia en el taller mecanico, | mecanico, Cusco-2021 Factores internos | €XPlicativa
mecanico, Cusco-20217? Cusco-2021 Productividad
Factores externos
Disefio

No experimental




Anexo 2: Instrumento

Eli UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

INSTRUMENTO

Titulo: Implementacion de la metodologia de las 5S para incrementar la
productividad en un taller mecénico, Cusco-2021

Objetivo General: Determinar como la implementacion del método 5S
incrementa la productividad del taller mecénico en Cusco, 2021

Total desacuerdo (TD), desacuerdo (D), indiferente (I), acuerdo (A), total acuerdo

(TA)

Alternativas
ITEMS / INDICADORES

TD | D || A

TA

1. ¢Los colaboradores saben identificar las
herramientas o materiales que son innecesarios en

el area de trabajo?

2. ¢El Sistema organizado y eficiente en su area de

trabajo?

3. ¢Hay facilidad de movilizarse libremente en el area

de trabajo?

4. ¢Estan ubicadas las herramientas de trabajo en
lugares idéneos para el correcto desempefio de las

funciones?

5. ¢Utiliza correctamente de los elementos de

higiene?

6. ¢Cumplen todos los procedimientos de la

Empresa?




Anexo 3:

Validacién de instrumento

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

VALIDACION DE INSTRUMENTO

I. DATOS GENERALES:
1.1 Apellidos y Nombres: Peves Delgadillo Edson Raul
1.2 Cargo ¢ institucion donde labora: Operador de Control en Engie Energia Peru S AL
1.3 Nombre del instrumento motivo de evaluacion: Guin de Entrevista

1.4 Variable dependiente/independiente: Productividad/ Metologia 55
1.5 Autor de Instr Michael Al der Minaya Chumbimuni
- ‘Cumple en sie o
CRITERIOS INDICADORES No cumple con vu aplicacién | parte con su "aplie
- - - |
- W T |5 |60 65 |70 |75 [ |85 ||
L K lado com & apropiads l X
| CLARIDAD
g X
Se exprosar la sealidad como s, adica
A IIRTNVEDALY cuahidad de obgetivo y Ia adecuachon al
S0 i vestigad i
[sta de acorde 3 los apontes secicates al x
L ACTUALIDAD Setacho
Fxste una onganizacion logica X
4 ORGANIZACION
i |
5. SUFICIENCIA Cumple con los aspecins metodologicos 1 | x
escociabes
6, INTEXCIONALIDAD :‘ﬁ adecwado  pama walorar s | x
g 1 i S L
F z Se respalda en fundameseos tdonKkos y o
CONSISTENCIA chaiifice. X
Exmste coderemcia enire los problemas, X
» COHERENCIA obyetives ¥ supucaos, Basado on ke
apos o 1o ¥ cienuifices
El instraenio rospondc al obyctivo & 1a X
* METODOLOGIA Investigacion: Tipo, diseio, categorias,
ocenan de estudis y participanees.
| Elnstr tne i fi un X
| problema crucal, estt sinuado en una
a o | poblaciin on HEOTNOND, o
10 PURTINENCIA | cipli s e L
|y asume  pesponsablemente  Jas
| comsecucacias de ses hallazgos.
1. OPINION DE APLICABILIDAD
<El Instrumento cumple con los Requisitos  pars su
aplscacion Si cumple
-El Instrumento cumple en parte con Jos Requisitos
para su aplscacson
no curmple con s reg para
su aphcacwin
IV. PROMEDIO DE VALORACION: 95 9%

Lima, |18 de noviembre del 2021.

FIRMA DEL EXPERTO INFORMANTE

Nombres: Edson Raul Peves Delgadilio
DNINo: 46568078  CIP. 267384 Telf; 954116027




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

VALIDACION DE INSTRUMENTO

I. DATOS GENERALES:
1.1 Apellidos y Nombres:
1.2 Cargo ¢ institucion donde labora: Docente UCV
1.3 Nombre del instrumento motivo de evaluacion: Guia de Entrevista
1.4 Autor de Instrumento: Michael Alexander Minaya Chumbimuni

IL. ASPECTOS DE VALIDACION:

, Cumple en
CRITERIOS INDICADORES No cumple con su splicacién | parte con su "-'.."'" -
E& KN NG (85 T
: Esta formulado con lenguaje spropiado. X
Se expresar l2 realidad como s, indica X
3 CRETIVIEAD cualidad de objetivo y la adecuacion al
objcto investigado
3. ACTUALIDAD Esta de acorde a los aportes recientes ol X
2 Existe una organizacion logica. x
5. SUFICIENCIA Cumple con los aspecios metodologicos X
6. INTENCIONALIDAD B“'c """"""! . v s X
7. CONSISTENCIA ?wnmmm X
Existe coberencia entre los problemas, X
& COHERENCIA objetives y supuestos, basado cn ks
aspectos tedricos y cientificos
El instrumento responde al objetivo de la
9, METODOLOGIA Investigacion: Tipo, diseflo, categorfas, »
cscenanio de estudios
El instrumento tiene sentido, enfrents un X
problema crucial, estd situado en una
poblacitn  en  temitorio, s
10 PERTINENCIA | ioserdisciplinaria, tiene relevancia global,
Yy asume  responsablemente las
consccuencias de sus hallazgos.

L. OPINION DE APLICABILIDAD
-ﬂ.h‘im cumple con los Requisitos  para su

aplicacin

-El Instrumento cumple en parte con los Requisitos
para su aplicacion

- El Instrumento no cumple con los requisitos para

su aplicacion

IV. PROMEDIO DE VALORACION:

Si cumple

95 %

Lima, 18 de noviembre del 2021.

~

J

rms o possgniomsy ¢




i\ll UNMIVERSIDAD CESAR WALLE IO

VALIDACION DE INSTRUMENTO

I. DATOS GENERALES:
1.1 Apellidos v Nombres: Jozé Pablo Rivera Fodriguez
1.2 Cargo e institucion donde labora: Docente UCV
1.3 Nombre del mstrumente motive de evaluacion: Guia de Entrevista
1.4 Autor de Instrumento: Michael Alexander Minava Chumbimumi

II. ASPECTOS DE VALIDACION:

Cumple en % e
No cumple con u aplicacion arts com zn 1 curapre ton 2n
CRITERIOS INDICADORES parte cot aplicacion
aplicacidn
40 | 45 | 50 | 55 | 60 | 65 T0O[ 75 ) B0 [ 85 | D0 |85 100

Esta formmilado con lananaje iado.
1. CLARIDAD A ®

Se expresar la reslidad comwo es, indica x
2. OEIETIVIDAD cualidad de objetivo v 1z adecuacidn al

olbjeto investizado
- Esta de acorde a log sportes recientes al %
3 ACTUALIDAD derech,

Existe 1ma arganizacion logica. x
4. ORGAMIZACTON
- Cumple com los zpectos metodologicos %
5. BUFICTENCTA asancisles
[3 Ezta adecnado para valovar las Categortas. x
INTEMCIONALIDAD
- Se respalda en findamentos téonicos yio x
7. COMSISTEMCIA Cientfficon

Existe coberenciz entre loz problernas, x
B COHERENCIA oijetivos v zupuestos, bazado en los

aspectos tearicos v deatificos

El instrumento regpande 2] objetive de la x
2 METODOLOGLA Investizacidn: Tipo, diseflo, categoria:,

azcenario de esmdios v participantes.

El inzmnumento tiene sentido, enfrenta un X

problema crucial, esta situsdo en uma

pahblacicn e tarritario, &5
10.BERTINENCIA | §orisriplinaria, tiane relevancia global

v zmmme  respomssblemente las

consecuenciss de sz hallazzos,

III. OPINION DE APLICABILIDAD
-El Instrumento cumple con los Requisitos
para su aplicacidn Si cumple

-El Instrumento cumple en parte con los
Bequisitos para su aplicacion

- El Instrumento no cumple con los requisitos

para su aplicacidn

. PROMEDIO DE VALORACION:

95

%o

___,.-"r -::""*F?

Lima, 18 de noviembre del 2021.
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FIFMA DEL EXPERTO INFORMANTE
Mombres: Joza Pablo Fivera Rodngusz

DI Mo: 23440244

Telf: 931365128




Anexo 4: Guia de observacioén
Eli UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
GUIA DE OBSERVACION

Guia de Observacion para Determinar como la implementacion del método 5S
incrementa la productividad del taller mecénico en Cusco, 2021

Nombre:
Proceso Observado:
Asesor de Servicio:

INSTRUCCIONES: observar si la ejecucién de las actividades se cumple,
marcando con una (X) en la escala establecida (si, no, tal vez)

OBJETIVO: observar y evaluar la productividad del taller mecanico en Cusco,
2021

N° | ASPECTO A | SI NO | TAL VEZ | OBSERVACIONES
EVALUAR

1 Los pedidos, se
entregan en fechas
establecidas por la

empresa

2 Las instalaciones
tienen suficiente
espacio

3 Las herramientas de
trabajo permanecen
en el mismo lugar

4 Tienen higiene en el
area de productividad

5 El area de
productividad cuenta
con sefalizaciones
internas




Anexo 5: Guias de entrevista

ﬁl UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Guia de entrevista
Titulo: Implementacion de la metodologia de las 5S para incrementar
la productividad en un taller mecanico, Cusco-2021.
Entrevistado:

Cargo/ Profesion/ Grado académico:

OBJETIVO GENERAL

Determinar como la implementacion del método 5S incrementa la productividad

del taller mecéanico en Cusco, 2021.

Preguntas:
1. ;Considera usted qué laimplementacién del método 5S incrementara la

productividad del taller mecanico?

2. ¢,Como cree usted que método 5S puede incrementar la productividad

del taller mecéanico?

OBJETIVO ESPECIFICO 1

Diagnosticar la productividad en el taller mecéanico, Cusco-2021




Preguntas:

1. ;Qué ocasiona una baja la productividad en el taller mecanico?

2. ¢Cuales son las causas que determinan la baja productividad que se

pueden atribuir al taller mecénico?

3. ¢(Cuales son los factores del mercado que determinan la baja

productividad que en el taller mecanico?

OBJETIVO ESPECIFICO 2

Determinar como la implementacién de la metodologia 5S mejora la eficiencia en el

taller mecéanico, Cusco-2021

Preguntas:

1. ¢Como la implementacion de las 5S mejora la eficiencia del taller
mecéanico?

2. ¢Como el marcaje y ubicacion de las herramientas puede contribuye en
la eficacia del taller mecanico?




OBJETIVO ESPECIFICO 3

Determinar como la implementacion de la metodologia 5S mejora la eficacia en el

taller mecanico, Cusco-2021.

Preguntas:
1. ¢Qué efecto produce la implementacién de las 5S en la eficacia del taller
mecanico?

OBJETIVO ESPECIFICO 4

Determinar el costo beneficio de la posible implementacion de la propuesta de
implementacién de la metodologia 5S para mejorar la productividad del taller
mecéanico en Cusco, 2021.

Preguntas:

1. ¢Considera que es factible la implementacion de la metodologia de las
5S en el taller mecanico?




2. ;Considera que es aceptable el costo que tiene la implementacion de la
5S por los beneficios que se reciben?



Anexo 6: Acta de reunién de conformacién del comité

En la ciudad de Cusco, siendo las , del dia:

se realizd la presente reunion a los fines de organizar un Comité, para
implementar la metodologia de las 5S, en las instalaciones del taller mecanico
Cusco.

Seccién A: Agenday puntos de la reunion

Agenda: Conformacion del comité de implementacion de la metodologia de
las 5S en el taller mecanico Cusco.

Puntos de la reunion: Eleccidon de los miembros del comité

Seccién B: Acuerdos

N° | Nombres y Apellidos Fechas de
Responsables | entrega/ejecucion

Seccion C: Asistentes

N° | Nombres y Apellidos Cargo firma

Seccién C: seguimiento de acuerdos anteriores

N° | Nombres y Apellidos Cargo firma




Anexo 7: Listado de asistencia a capacitacion metodologia 5S
ASISTENCIA
CAPACITACION 5S
DNI Nombres y Apellidos Fecha de Firma

Capacitacion




Anexo 8:

Formato de evaluacion de limpieza (seiso)

FORMATO DE EVALUACION DE LIMPIEZA

SEISO

CODIGO: M-45

PERIODO 2021

REV:

AREA:

FECHA:

ACTIVIDAD

SI NO

N/A OBSERVACIONES

ANTES DE INICIAR EL TRABAJO

11

Existe un area determinada para
recepcion de materialesSe

1.2

Existe area especffica para la
acumulacion de residuos.

13

Existe contenedores especificos para
segregacion de residuos

1.4

Se ha limpiado todas las areas

1.5

Se ha retirado los objetos que
obstaculizan el transito dentro del
trabajo.

LUEGO DE FINALIZAR EL TRABAJO

2.1

Se ha segregado y retirado los residuos al drea
destinada

2.2

Se harealizado una limpieza general del drea
de trabajo

23

Se harealizado limpieza a
maquinas/herramientas

24

Se ha almacenado correctamente las
maquinas/herramientas

NOMBRE:

RESPONSABLE

Cargo:




Anexo 9:

Evaluacion de la implementacion de las 5S

CALIFICACION DE LA IMPLEMENTACION DE LAS 5S EN EL TALLER MECANICO CUSCO
0= No hay implementacién
1=Un 30% de cumplimiento
2 =Cumple al 65%
3 =Un 95% de cumplimiento
FORMATO DE EVALUACION 5 S
ITEM Clasificar CALIFICACION
1 herramientas se encuentran en buen estado para su uso 3
2 EL mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso 3
3 Los materiales de limpieza se encuentran correctamente identificados 3
4 Pasillos libres de obstaculos 3
5 Existen herramientas innceserias en el taller 3
6 Se cuenta con solo lo necesario para trabajar 3
7 Los materiales se encuentran bien ordenados 3
8 Los materiales se encuentran en su lugar asignado 3
9 Es facil encontrar lo que se busca inmediatamente 3
10 El drea se encuentra libre de cajas de papeles u otros objetos 3
30
Ordenar
1 . . - . . . 3
Existe un lugar especifico para cada material, herramienta y equipo de trabajo
2 Estan todos los materiales almacenados de forma adecuada 3
3 Los botes de basura estdn en el lugar designado para éstos 3
4 Se vuelven a colocar las cosas en su lugar después de usarlas 3
5 Estan codificadas equipos y herramientas 3
6 Estdn las estanterias y/o mobiliarios en el lugar adecuado y debidamente 5
identificadas
7 Todas las identificaciones en los estantes de material estan actualizadas y se 3
respetan
20
Limpiar
1 Los moviliarios se encuentran limpios 3
Las herramientas/equipos de trabajo se encuentran limpias y en buenas 3
2 condiciones
3 El piso estd libre de polvo, basura, componentes y manchas 3
4 Se usan elementos apropiados para la limpieza del drea 3
Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las 3
5 operaciones de limpieza
6 Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida 3
18
Estandarizar
1 El area de mantenimiento tiene luz suficiente y adecuada ventilacién 2
2 Existen procedimientos escritos estandary se utilizan activamente 3
3 Estan constantemente actualizados los instructivos y procedimientos de ordeny 3
limpieza
4 Se generan regularmente mejoras en el taller 3
5 Se mantiene las 3 primeras 3
14
Disciplina
1 Se realiza el control diario de la limpieza 3
2 Se realiza los informes diarios correctamente y a su debido tiempo 3
3 Se utiliza el material de proteccion para realizar la limpieza 3
4 El personal se encuentra capacitado para realizar los procedimientos estandares 3
5 Los materiales/equipos se encuentran almacenados correctamente 3

15




Tabla 01:

Anexo 10: Tablas de entrevista

Pregunta 1. ¢Considera usted qué la implementacion del

método 5S incrementara la productividad del taller mecéanico?

Entrevistado Ideas fuerza
La metodologia es muy buena, y realmente considero que con ella si sera
Entrevistado | posible incrementar la productividad, ya que las 5S ha sido utilizada en otras
001 empresas y ha funcionado.
Si, debido a que se ha comprobado que, si es empleada de forma debida, la
Entrevistado | productividad incrementa
002
Tabla02: Pregunta 2: ¢(Como cree usted que método 5S puede

incrementar la productividad del taller mecanico?

Entrevistado

Ideas fuerza

La productividad mejora al existir un orden debido, porque en primer lugar
permite localizar con suma facilidad todas las herramientas de trabajo,
reduciendo los tiempos de respuesta que tiene el taller. La limpieza genera un

Entrevistado . ; :

001 amblente_ d,e t_rabajo saludable y a_gradgble_que permite que se ma_mtenga una
buena dindmica laboral. Y la disciplina junto con la estandarizacion son
factores de gran importancia, puesto que ellas permiten sostener debidamente
los avances que hayan sido alcanzados
El método de las 5S, hace que las empresas produzcan sin pérdida de tiempo,

Entrevistado | de manera organizada y disciplina, lo que hace posible que sea reducido el

002 tiempo de respuesta de forma significativa, dandole una mayor satisfaccion a

los clientes
Tabla 03: Pregunta 3: ¢(Qué ocasiona una baja la productividad en el

taller mecéanico?

Entrevistado

Ideas fuerza

Tener las herramientas en lugares inadecuados, la falta de organizacion, el

Entrevistado | compromiso de los trabajadores y la desmotivacion
001
No tener las herramientas necesarias, falta de un adecuado control, no estar
Entrevistado | bien organizado, el tener las herramientas en lugares donde no deben estar
002
Tabla 04: Pregunta 4: ¢Cudales son las causas que determinan la baja

productividad que se pueden atribuir al taller mecénico?

Entrevistado

Ideas fuerza

Existe muchas causas: el desorden, falta de disciplina, la desidia, carencia de

Entrevistado | recursos.
001
La falta de voluntad de realizar las cosas de forma debida, tener malos
Entrevistado | proveedores que incumplan las entregas a tiempo. Por la falta de una gerencia
002 que cumpla su rol de manera debida y realice las acciones necesarias para

organizar, mantener la disciplina y el orden en la organizacién




Tabla 05:

Pregunta 5: ¢Cudles son los factores del mercado que

determinan la baja productividad que en el taller mecanico?

Entrevistado

Ideas fuerza

El mercado no ocasiona una mala productividad, pues la productividad es

Entrevistado | responsabilidad directa del taller, porque inclusive si los proveedores
001 incumplieran, la empresa debe reemplazarlos con rapidez para garantizar que
se dé la adecuada productividad.
Los factores del mercado que ocasiona la baja productividad estan
Entrevistado | relacionados la adquisicion de los insumos necesarios. Ademas, la crisis que
002 pueda estar viviendo el pais, asi como hechos de la naturaleza que impidan
realizar la actividad productiva como son los terremotos.
Tabla06: Pregunta 6: ¢Como la implementacion de las 5S mejora la

eficiencia del taller mecéanico?

Entrevistado

Ideas fuerza

Porque permite que sean utilizados los recursos de manera idénea y

Entrevistado | adecuada, generando una gran rentabilidad
001
Se pueden utilizar los recursos de manera debida, evitando gastos
Entrevistado | innecesarios, que se empleen debidamente, que sean organizados y que
002 estén en el lugar donde pueden conseguirse con facilidad
Tabla 07: Pregunta 7: ¢ Como el marcaje y ubicacién de las herramientas

puede contribuye en la eficacia del taller mecéanico?

Entrevistado

Ideas fuerza

El marcaje y buena ubicacién de las herramientas permite que sean

Entrevistado | localizadas rapidamente para iniciar el trabajo, facilitando reducir el tiempo de
001 respuesta para realizar el trabajo.
El marcaje permite que las personas que ingresan a la empresa conozcan con
Entrevistado | rapidez la ubicacion y localizacién de cada cosa, permitiendo reducir el tiempo
002 de respuesta para dedicarse a realizar las labores que reparacion
Tabla 08: Pregunta 8: ¢ Qué efecto produce laimplementacion de las 5S

en la eficacia del taller mecanico?

Entrevistado

Ideas fuerza

Implementar las 5S genera que el taller cumpla el objetivo trazado de manera

Entrevistado | adecuada y no pierda el norte.
001
La consecuencia que ocasiona es que realmente el taller cumple debidamente
Entrevistado | con los planes que han sido trazados
002
Tabla09: Pregunta 9: ¢ COmo mejoria la eficacia si se implementan las

5S en el taller mecéanico?

| Entrevistado |

Ideas fuerza




La eficacia mejora de manera significativa porque la organizacion, disciplina'y

Entrevistado | responsabilidad de los colaboradores hacen posible que el taller mantenga y
001 alcance el objetivo planteado
Mejoraria de gran manera, puesto que implementandose las 5S se pueden
Entrevistado | lograr los objetivos sin ningln tipo de inconveniente
002
Tablal0: Pregunta 10: ¢ Considera que es factible la implementacion de

la metodologia de las 5S en el taller mecanico?

Entrevistado

Ideas fuerza

Entrevistado

Es totalmente factible y realizable, ya que la metodologia se adapta a todo tipo
de empresa, porque sus fundamentos son generales y se aplican en todos los

001 campos
Si, se puede implementar, de hecho, la metodologia es de gran ayuda
Entrevistado
002
Tablall: Pregunta 11: ¢;Considera que es aceptable el costo que tiene

laimplementacion de la 5S por los beneficios que se reciben?

Entrevistado

Ideas fuerza

Si, el costo no es elevado, aunque es necesario realizar una inversién, y

Entrevistado | mayores son los beneficios recibidos.
001
El costo no es muy significativo en comparacion con las ventajas que ofrece
Entrevistado

002




Anexo 11: Tablas detallado de precios de productos y costos

DESPACHOS DEL MES DE ABRIL

N° DESPACHOS PRODUCTOS COSTOS
1| SUSPENSION S/ 120.00 S/ 100.00
2 | CAMBIO DE CULATAS S/ 2,750.00 S/ 2,500.00
3 | CAMBIO DE INYECTORES S/ 4,500.00 S/ 4,000.00
4| CAMBIO GENERAL DE ACEITE S/ 250.00 S/ 210.00
5| CAMBIO DE BUJIA S/ 120.00 S/ 80.00
6 | CAMBIO DE FILTROS S/ 250.00 S/ 170.00
7 | REPARACION DE CARDAN S/ 250.00 S/ 180.00
8| SUSPENSION S/ 120.00 S/ 80.00
9 | REPARACION DE MOTOR TOYOTA S/ 7,400.00 S/ 6,600.00
10 | CAMBIO PASTILLA DE FRENOS S/ 250.00 S/ 190.00
11 | REPACION MOTOR OMNIBUS S/ 17,000.00 | S/ 15,200.00
12 | ALINEAMIENTO -BALANCEO S/ 50.00 S/ 30.00
13 | REPARACION DE CAJA AUXILIAR 4X4 S/ 1,350.00 S/ 1,130.00
14 | REPARACION DE CARDAN S/ 240.00 S/ 190.00
15 | REPARACION DE CAJA VELOCIDAD S/ 1,350.00 S/ 1,150.00
16 | CAMBIO DE RADIADOR DE OMNIBUS S/ 750.00 S/ 555.00
17 | SUSPENSION S/ 120.00 S/ 90.00
18 | CAMBIO DE BUJIA S/ 120.00 S/ 85.00
19 | REPARACION DE ALTERNADOR S/ 400.00 S/ 300.00
20 | REPARACION DE SISTEMA ELECTRICO-MEMORIA S/ 2,000.00 S/ 1,800.00
21 | ALINEAMIENTO -BALANCEO S/ 60.00 S/ 40.00
22 | REPARACION SELECTOR DE CAMBIOS S/ 250.00 S/ 200.00
23 | REPARACION DE SISTEMA ELECTRICO S/ 150.00 S/ 120.00
24 | REPARACION DE ALTERNADOR S/ 400.00 S/ 300.00
25 | CAMBIO PASTILLA DE FRENOS S/ 250.00 S/ 200.00
TOTAL S/ 40,500.00 | S/ 35,500.00
DESPACHOS DEL MES DE MAYO
N° DESPACHOS PRODCUTOS COSTOS
1| SUSPENSION S/ 120.00 S/ 80.00
2 | REPARACION DE CARDAN S/ 250.00 S/ 210.00
3| CAMBIO DE INYECTORES S/ 5,000.00 S/ 3,800.00
4 | REPARACION DE CAJA VELOCIDAD S/ 1,400.00 S/ 1,100.00
5| CAMBIO DE BUJIA S/ 120.00 S/ 80.00
6 | CAMBIO DE FILTRO S/ 230.00 S/ 150.00
7 | REPARACION DE CARDAN S/ 250.00 S/ 180.00
8 | CAMBIO DE CULATAS S/ 3,000.00 S/ 2,600.00
9 | REPARACION DE MOTOR TOYOTA S/ 8,000.00 S/ 6,500.00
10 | CAMBIO PASTILLA DE FRENOS S/ 250.00 S/ 210.00
11 | REPARCION MOTOR NISSAN CAMIONETA S/ 8,500.00 S/ 6,500.00




12 | ALINEAMIENTO -BALANCEO S/ 60.00 S/ 40.00
13 | REPARACION DE CAJA AUXILIAR 4X4 S/ 1,500.00 S/ 1,300.00
14 | CAMBIO DE BUJIA S/ 120.00 S/ 90.00
15 | REPARACION DE CAJA VELOCIDAD S/ 1,400.00 S/ 1,200.00
16 | CAMBIO DE RADIADOR DE OMNIBUS S/ 800.00 S/ 650.00
17 | REPARACION DE DIRECCION 4X4 S/ 1,200.00 S/ 900.00
18 | REPARACION DE CAJA AUXILIAR 4X4 S/ 1,250.00 S/ 1,000.00
19 | REPARACION DE ALTERNADOR S/ 400.00 S/ 300.00
20 | REPARACION DE SISTEMA ELECTRICO S/ 150.00 S/ 110.00
TOTAL S/ 34,000.00 S/ 27,000.00
DESPACHOS DEL MES DE JUNIO

N° DESPACHOS PRODUCTOS COSTOS

1| CAMBIO DE RADIADOR DE OMNIBUS S/ 800.00 S/ 700.00

2 | ALINEAMIENTO -BALANCEO S/ 70.00 S/ 55.00

3| CAMBIO DE INYECTORES S/ 5,000.00 S/ 4,000.00

4 | REPARACION DE CAJA VELOCIDAD S/ 1,500.00 S/ 1,270.00

5| CAMBIO DE RADIADOR DE OMNIBUS S/ 800.00 S/ 650.00

6 | PASTILLA DE FRENOS S/ 250.00 S/ 200.00

7 | REPARACION DE CARDAN S/ 250.00 S/ 210.00

8 | CAMBIO DE CULATAS S/ 3,000.00 S/ 2,400.00

9 | REPARACION DE MOTOR TOYOTA S/ 8,000.00 S/ 6,400.00
10 | REPARACION DE MOTOR NISSAN S/ 9,000.00 S/ 7,400.00
11 | CAMBIO DE BUJIA S/ 120.00 S/ 80.00
12 | ALINEAMIENTO -BALANCEO S/ 60.00 S/ 35.00
13 | REPARACION DE CAJA AUXILIAR 4X4 S/ 1,500.00 S/ 1,100.00
14 | REPARACION DE ALTERNADOR S/ 400.00 S/ 300.00
15 | REPARACION DE SISTEMA ELECTRICO S/ 150.00 S/ 100.00
16 | REPARACION DE CARDAN S/ 250.00 S/ 150.00
17 | CAMBIO DE DIRECCION S/ 1,500.00 S/ 1,200.00
18 | CAMBIO DE BUJIA S/ 120.00 S/ 80.00
19 | CAMBIO DE FILTRO S/ 230.00 S/ 170.00

TOTAL S/ 33,000.00 S/ 26,500.00
DESPACHOS DEL MES DE JULIO

N° DESPACHOS PRODCUTOS COSTOS

1| CAMBIO DE FILTROS S/ 230.00 S/ 190.00

2| CAMBIO DE CULATAS S/ 3,000.00 S/ 1,700.00

3 | CAMBIO DE INYECTORES S/ 5,000.00 S/ 4,000.00

4| CAMBIO GENERAL DE ACEITE S/ 250.00 S/ 190.00

5| CAMBIO DE BUJIA S/ 140.00 S/ 100.00




6 | REPARACION DE MOTOR NISSAN S/ 8,500.00 S/ 6,500.00
7 | REPARACION DE CARDAN S/ 250.00 S/ 200.00
8 | REPARACION DE CAJA AUXILIAR 4X4 S/ 1,500.00 S/ 1,100.00
9| REPARACION DE MOTOR TOYOTA S/ 8,500.00 S/ 6,000.00
10| CAMBIO PASTILLA DE FRENOS S/ 250.00 S/ 190.00
11 | CAMBIO DE CULATAS S/ 3,500.00 S/ 2,500.00
12 | ALINEAMIENTO -BALANCEO S/ 60.00 S/ 35.00
13 | REPARACION DE CAJA AUXILIAR 4X4 S/ 1,500.00 S/ 1,115.00
14 | ALINEAMIENTO -BALANCEO S/ 70.00 S/ 40.00
15| REPARACION DE CAJA VELOCIDAD S/ 1,500.00 S/ 1,300.00
16 | CAMBIO DE RADIADOR DE OMNIBUS S/ 800.00 S/ 650.00
17 | REPARACION DE DIRECCION 4X4 S/ 1,300.00 S/ 1,100.00
18 | CAMBIO DE RADIADOR DE OMNIBUS S/ 800.00 S/ 500.00
19 | REPARACION DE ALTERNADOR S/ 400.00 S/ 300.00
20 | REPARACION DE SISTEMA ELECTRICO S/ 140.00 S/ 100.00
21 | ALINEAMIENTO -BALANCEO S/ 60.00 S/ 40.00
22 | CAMBIO GENERAL DE ACEITE S/ 250.00 S/ 150.00
TOTAL S/ 38,000.00 S/ 28,000.00
DESPACHOS DEL MES DE AGOSTO
N° DESPACHOS PRODUCTOS COSTOS
1| CAMBIO DE MOTOR NISSAN 4X4 S/ 8,500.00 | S/ 4,500.00
2| CAMBIO DE CULATAS S/ 3,000.00 | S/ 1,500.00
3 | REPARACION DE MOTOR TOYOTA S/ 7,500.00 | S/ 4,000.00
4 | REPARACION DE MOTOR NISAAN S/ 8,000.00 | S/ 4,300.00
5| REPARACION DE CAJA AUXILIAR 4X4 S/ 1,400.00 | S/ 900.00
6 | REPARACION DE SISTEMA ELECTRICO S/ 200.00 | S/ 120.00
7 | REPARACION DE CARDAN S/ 250.00 | S/ 180.00
8 | SUSPENSION S/ 120.00 | S/ 80.00
9 | REPARACION DE MOTOR TOYOTA S/ 8,500.00 | S/ 4,500.00
10 | CAMBIO PASTILLA DE FRENOS S/ 250.00 | S/ 190.00
11 | CAMBIO DE BUJIA S/ 150.00 | S/ 80.00
12 | ALINEAMIENTO -BALANCEO S/ 70.00 | S/ 50.00
13 | REPARACION DE CAJA AUXILIAR 4X4 S/ 1,400.00 | S/ 1,000.00
14 | CAMBIO DE BUJIA S/ 120.00 | S/ 100.00
15 | REPARACION DE CAJA VELOCIDAD S/ 1,300.00 | S/ 1,100.00
16 | CAMBIO DE RADIADOR DE OMNIBUS S/ 800.00 | S/ 650.00
17 | CAMBIO DE INYECTORES S/ 4,600.00 | S/ 2,500.00
18 | CAMBIO GENERAL DE ACEITE S/ 250.00 | S/ 185.00
19 | CAMBIO DE BUJIA S/ 150.00 | S/ 110.00
20 | CAMBIO DE FILTRO S/ 200.00 | S/ 150.00
21| REPARACION DE DIRECCION 4X4 S/ 1,200.00 | S/ 800.00
22 | REPARACION DE SISTEMA ELECTRICO S/ 200.00 | S/ 160.00
23 | ALINEAMIENTO -BALANCEO S/ 60.00 | S/ 40.00




24 | REPARACION DE CAJA AUXILIAR 4X4 S/ 1,500.00 | S/ 700.00
25| CAMBIO DE BUJIA S/ 120.00 | S/ 70.00
26 | REPARACION DE CAJA VELOCIDAD S/ 1,400.00 | S/ 800.00
27 | REPARACION DE CAJA VELOCIDAD S/ 1,400.00 | S/ 750.00
28 | REPARACION DE ALTERNADOR S/ 440.00 | S/ 275.00
29 | REPARACION DE SISTEMA ELECTRICO BUS S/ 350.00 | S/ 250.00
30 | CAMBIO DE FILTRO S/ 180.00 | S/ 150.00
31| REPARACION DE CARDAN S/ 250.00 | S/ 200.00
32 | SUSPENSION S/ 140.00 | S/ 110.00
TOTAL S/ 54,000.00 S/ 30,500.00
DESPACHOS DEL MES DE SETIEMBRE
N° DESPACHOS PRODCUTOS COSTOS
1| CAMBIO DE RADIADOR DE OMNIBUS S/ 700.00 S/ 450.00
2| CAMBIO DE INYECTORES S/ 5,000.00 S/ 2,500.00
3 | CAMBIO GENERAL DE ACEITE S/ 250.00 S/ 150.00
4 | REPARACION DE ALTERNADOR S/ 500.00 S/ 350.00
5| REPARACION DE MOTOR TOYOTA S/ 8,450.00 S/ 3,500.00
6 | REPARACION DE MOTOR NISAAN S/ 9,000.00 S/ 4,000.00
7 | CAMBIO DE BUIJIA S/ 150.00 S/ 100.00
8 | CAMBIO PASTILLA DE FRENOS S/ 250.00 S/ 180.00
9 | ALINEAMIENTO -BALANCEO S/ 70.00 S/ 40.00
10 | REPARACION DE ALTERNADOR S/ 450.00 S/ 300.00
11 | REPARACION DE SISTEMA ELECTRICO BUS S/ 500.00 S/ 350.00
12 | REPARACION DE MOTOR TOYOTA S/ 8,500.00 S/ 4,000.00
13 | REPARACION DE SISTEMA ELECTRICO S/ 200.00 S/ 140.00
14 | REPARACION DE CAJA VELOCIDAD S/ 800.00 S/ 400.00
15 | CAMBIO DE RADIADOR DE OMNIBUS S/ 700.00 S/ 400.00
16 | CAMBIO DE BUJIA S/ 120.00 S/ 70.00
17 | CAMBIO GENERAL DE ACEITE S/ 250.00 S/ 150.00
18 | REPARACION DE CAJA AUXILIAR 4X4 S/ 1,400.00 S/ 700.00
19 | REPARACION DE CARDAN S/ 230.00 S/ 120.00
20 | SUSPENSION S/ 140.00 S/ 80.00
21| REPARACION DE MOTOR TOYOTA S/ 8,500.00 S/ 5,000.00
22 | CAMBIO PASTILLA DE FRENOS S/ 250.00 S/ 150.00
23 | REPARACION DE SISTEMA ELECTRICO S/ 200.00 S/ 160.00
24 | CAMBIO DE FILTRO S/ 180.00 S/ 150.00
25 | REPARACION DE CARDAN S/ 250.00 S/ 200.00
26 | CAMBIO DE CULATAS S/ 2,500.00 S/ 1,840.00
27 | CAMBIO DE BUJIA S/ 120.00 S/ 100.00
28 | ALINEAMIENTO -BALANCEO S/ 70.00 S/ 50.00
29 | CAMBIO DE INYECTORES S/ 4,500.00 S/ 2,000.00
30 | CAMBIO DE BUJIA S/ 120.00 S/ 70.00
31| CAMBIO DE FILTRO S/ 200.00 S/ 150.00




32 | REPARACION DE DIRECCION 4X4 S/ 1,200.00 S/ 700.00
33 | REPARACION DE CARDAN S/ 250.00 S/ 150.00
34 | CAMBIO DE CULATAS S/ 3,000.00 S/ 1,500.00

TOTAL S/ 59,000.00 S/ 30,200.00
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