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RESUMEN

Se realiz6 la presente investigacion de tipo pre — experimental, al nivel descripto
y cuasi experimental de la empresa RIFCAR DIAGNOSIS tuvo como objetivo
determinar la aplicacion de la metodologia de la 5°S como mejora continua y
productiva, en los servicios de mantenimiento en el taller mecanico automotriz,
antes de las aplicaciones se realizo pruebas y diagnésticos actual de la empresa
para poder identificar las posibles causas principales que ocurre durante los
trabajos que se ha cronogramados donde se realizO DAP, el diagrama de

Ishikawa y nuestros Paretos para tener un analisis de priorizados de 80% - 20%.

Basado en nuestras productividad, se identificado y planteado soluciones a las
principales problematicas y causas que estas descritas en el presente informe,
para obtener la optimizacion productiva que se da en los mantenimientos en la
empresa RIFCAR DIAGNOSIS, el planteamiento de soluciones de las causa
raiz se uso la metodologia 5’S que mejoro el orden de cada area de la empresa,
la clasificacion de equipos, herramientas e insumos, la limpieza de cada éarea,
estandarizacion de los procesos de mantenimiento y disciplina con la ayuda de
las capacitaciones a los técnicos, teniendo reduccion de tiempos, optimizaciéon
de procesos y espacios, teniendo un pre-test de 61% de productividad,
implementado la mejora post-test de 74% de productividad, teniendo un
incremento de 20% en la productividad, se optimizo el area 12mrt redujo tiempo
de sus procesos de mantenimiento 1.34 horas, se indicé y recomendd seguir la

disciplina del trabajo planteado.
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Palabras claves: Metodologia 5’S, Mejora Productividad y Lean Manufacturing

ABSTRACT

This pre-experimental research was carried out, at the described and quasi-
experimental level of the company RIFCAR DIAGNOSIS. Its objective was to
determine the application of the 5'S methodology as a continuous and productive
improvement, in the maintenance services in the automotive mechanical
workshop. , before the current applications, tests and diagnoses of the company
were carried out in order to identify the possible main causes that arise during
the work that has been programmed where the DAP, the Ishikawa diagram and

our Paretos were carried out to have an analysis of priorities 80% - 20%.

Based on our productivity, solutions to the main problems and causes described
in this report were identified and proposed, in order to obtain the productive
optimization that occurs in maintenance in the company RIFCAR DIAGNOSIS,
the approach of solutions of the root causes. used the 5'S methodology that
improved the order of each area of the company, the classification of equipment,
tools and supplies, the cleaning of each area, standardization of maintenance
processes and discipline with the help of training technicians, having reduction of
time, optimization of processes and spaces, having an increase of 74% in
productivity, optimizing the area 12mrt reduction in time of its processes 1.34
hours of its processes, it was indicated and recommended to follow the proposed

work discipline.

Keywords: 5'S Methodology, Productivity Improvement and Lean Manufacturing



. INTRODUCCION

En la actualidad las empresas de mantenimiento automotriz buscan efectuar
mejoras en el procedimiento de trabajo que les permitan tener un mayor nivel
de productividad y mejor calidad de servicio utilizando los minimos recursos. En
ese sentido deben optar por una gestion o plan de restauracion en las
operaciones y asi conlleven a una mejora de la productividad y sumando una
mejor experiencia a sus clientes, alcanzando un mayor grado de competencia en

el sector.

Segun el INEI (2020), “en su informe sobre la estructura empresarial por
segmento, menciona que, en el Perd, en 2019, a actividad economica con
mayor numero de empresas fue comercio y reparacion de vehiculos
automotores y motocicletas con 1 millon 188 mil 512, que representa el 43,4%

del total de unidades empresariales” (p.25).

La empresa RIFCAR DIAGNOSIS se dedica a prestar servicios de
mantenimiento preventivo y correctivo en el area automotriz, fue fundada por el
profesor Ricardo Ivan Fernandez Bocanegra, en el afio 2005 en el distrito de La
Esperanza. El lugar actual donde se realizan los trabajos de mantenimientos es
en el Jr. Puno #592, La Esperanza. se realizan 2 tipos de servicios: internos y
externos, cada uno de ellos cuentan con repuestos e insumos para la realizacion
de un 6ptimo trabajo. El trabajo administrativo es realizado por el duefio, quien
se encarga de realizar contratos, cotizaciones y compras (equipos, herramientas
y materiales), asi como evaluar sus tiempos de llegada y validar la conformidad
de la compra, y asi evitar posibles demoras o fallas ya que estos ocasionarian

tiempos muertos o paradas en el proceso de mantenimiento.

Las empresas de mantenimiento automotriz son microempresas que presentan
falta de cultura y concientizacién en el entorno laboral, donde la gran mayoria
no cuenta con una determinada clasificacion, sumado a ello, el ministerio de
transportes y comunicaciones (MTC), segun el DS N° 025-2008 bajo la ley
N°29237, establece que las inspecciones técnicas estan a cargo de los centros

de inspeccion técnica vehicular (CITV) e indica que dicha inspeccién se realiza
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anualmente.

Segun la revision de las érdenes de servicio (ficha de registro) del afio 2021-
2022 se logro identificar que él 75% presenta una baja productividad de
servicios de manteamiento, debido a las causas que se presentan en la
(FIGURA 1). La empresa RIFCAR tiene en su taller 6 trabajadores, de los 5
cuales realizan 10 servicios de manteamiento internos de manera semanal con
una produccidon de 2 servicios diarios, pero actualmente la empresa esta
realizando 7 servicios produccion de unidades por semana, debido a esto se
realizé un andlisis y se logroé identificar los factores mas determinantes sobre la

baja productividad:

» Mala organizacion de espacio, tiempo y equipos de trabajo.
» Equipos, herramientas y materiales en mal estado.
» Gestion de tiempos deficiente.

» Planificacion inexistente

¢, Como determinar la aplicacion de la herramienta 5s, en la mejora de la
productividad en los servicios de mantenimiento de la empresa RIFCAR
DIAGNOSIS?

Rifcar Diagnosis, actualmente requiere mejoras porque no se ha determinado
tiempo exactos dentro del proceso de servicios, para determinar la secuencia de
las operaciones, sus tiempos y su respectivo cuello de botella, ademas de reducir
o eliminar los desperdicios generados, por eso con la presente investigacion se
intenta validar los conceptos y uso adecuado de la herramienta 5s con el cual se

pretende dar solucion a la probleméatica que presenta el proceso de servicios.

Este proyecto tiene un alcance favorable, ya que puede contribuir en la
disminucién de costos inutiles, reduccion de procesos, y también a incrementar
el agrado de los clientes, el cual implicaria ampliar la nivelacion de produccién

gue serd muy beneficioso para Rifcar.

El presente proyecto de investigacién es tomado en consideracién, porque se
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conoce la realidad problemética de la empresa y es una gran oportunidad para
aplicar la herramienta de las 5s con la finalidad de solucionar los problemas en
las areas productivas, asimismo, la presente investigacioén servira como marco

referencial para otras empresas del mismo rubro con problemas similares.

Determinar como la aplicacion de la herramienta 5s mejorara la productividad en

los servicios de mantenimiento de la empresa RIFCAR DIAGNOSIS

Diagnosticar los principales problemas que afectan la productividad en los

servicios de mantenimiento en la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.

Disefar indicadores que nos permitan medir los resultados obtenidos al aplicar
la herramienta 5s en el area de mantenimiento y almacén de la empresa RIFCAR
DIAGNOSIS.

Aplicar la herramienta 5s que permitira mejorar la productividad en los servicios
de mantenimiento en la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.

Evaluar el incremento de la productividad antes y después de la implementacion

La aplicacion de la herramienta 5s mejorara la productividad en los servicios de
mantenimiento de la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.

La aplicacion de la herramienta 5s mejorara la eficiencia en los servicios de
mantenimiento de la empresa RIFCAR DIAGNOSIS

La aplicacion de la herramienta 5s mejorara la eficacia en los servicios de
mantenimiento de la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.

. MARCO TEORICO

Como antecedentes de investigacion a nivel nacional la investigacion que fue
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realizado por, (ESCALANTE), como su objetivo general es implementar la
metodologia 5s en la empresa GLASSTEMPCORR S.A.C. (vidriera) Peru, en el
distrito de lima de esta manera se hayo un impacto positivo con las areas de
auditorias de almacenes e importante area de produccion se obtuvo mas
organizados y aprovechar mejor sus espacios y recursos, una mejor distribucién

de equipos y personal.

Asi mismo la investigacion a nivel local (GALINDO), como mejora de la
produccién y almacenes se plantedé una la metodologia 5s en la empresa
PROMOS PERU SAC Distrito de Lima, con la metodologia 5s se obtuvo una
mejora como se habia planificado, mejoro la productividad, mayor limpieza en
diferentes areas, ordenados y mas seguro para los trabajadores, optimizo los

tiempos de produccion.

Asi también (Herrera), como objetivo de la empresa TEXGROUP S.A. Distrito de
lima tiene como objetivo es tener una produccion libre de desperdicios y mayor
competitividad, con la metodologia 5s con ayuda de histogramas, diagrama
causa efecto y Dop mejoro el ambiente de trabajo y una mayor eficiencia en sus

procesos productivos

Mientras que (GUEVARA), se plante6 como una herramienta Optima para La
empresa de ingeniero Perq, callao, para hallar una mejora productiva, almacén,
eficacia y eficiencia, implemento la metodologia 5s para mejorar y alcanzar sus
objetivos, con las herramienta de esquema de causa efecto, matriz de
correlacién y diagrama de Pareto, que se obtuvo un andlisis de sus de una
mejora en la produccién con entregas a tiempo mejor orden en sus areas y una

mayor eficacia y eficiencia en el almacén.

Asi también (Gonzalez Torres y Reyes) con la herramienta de VSM ayudo a
identificar los procesos que agregan valor y lo que no, en la empresa
AGRONOPAL la ciudad de Yucatan — México, tuvo como objetivo mejorar sus
tiempos de servicios y un andlisis de los procesos para una mejora productiva

durante el tiempo de trabajo y la linea de produccion.



Otro trabajo investigacion realizado por (DAVIRAN), tienen como objetivo de
implementar la metodologia 5s para la mejora de tiempos de construccion de
monopolos en el area de soldadura en la empresa ESMETEL PERU S.A.C.
Distrito de Lima, con laimplementacion de la metodologia y con las herramientas
del diagrama causa efecto y capacitaciones a los técnicos, se optimizo tiempos
muertos movimientos innecesarios y demoras ya que se pudo tener mas orden

y limpieza en los almacenes de materiales y herramientas.

Como antecedentes e investigacion que fue internacional que llevo a cabo por
(GOMEZ)Tiene como objetivo general es Implementar la metodologia 5s en el
area de logistica del Hospital Teodoro Maldonado Carbo, desarrollando planes
de capacitacion para el personal del area de logistica del Hospital Teodoro
Maldonado Carbo, Establecer procedimientos e instructivos de limpieza y
determinar equipos de trabajo para mantener la correcta aplicacion de la
metodologia 5s, garantizando asi tener herramientas y procedimientos a todos

los colaboradores de la empresa.

Actualmente en muchas organizaciones se han detectado algunos problemas y
para ello se (BENAVIDES) disefié e implemento un programa de 5s en industrias
metalmecanicas san judas Ltda., para que contribuya al mejoramiento del area
de produccion, Elaborando un diagnéstico de la situacion actual de la empresa
con respecto al orden y limpieza en su ambiente de trabajo, estableciendo
indicadores que permitan medir el éxito de la implementacion del programa de
5S en Industrias Metalmecanicas San Judas Ltda. Comprobando asi que para
mejorar los procesos al interior de una organizacion es necesario el compromiso
de todos, partiendo de la gerencia y que no se requiere implementar
metodologias costosas para alcanzar la mejora continua dentro de las
organizaciones, ya que existen muchas en donde solo se necesita una actitud
diferente frente al cambio y compromiso de las partes para alcanzar todos los

objetivos propuestos.

Para (VELEZ) tiene como propuesta de implementacion de las 5s para mejorar

la productividad en el area de ensamblado de rodillos en el taller velez,

5



realizando asi una valoracion de la situacion actual de Taller Velez mediante un
diagrama de |Ishikawa y de Pareto, determinar un cronograma de
implementacion de las 5S que sea acorde a la empresa, con el fin de mejorar el
area laboral y agilitar las actividades del personal, provocando un aumento de la
eficiencia y de la productividad del &rea, evitando los tiempos improductivos y las
actividades que no generan valor. Llevando un control y un orden en todas las
actividades que se van a ejecutar en el plan de capacitacion y de implementacién
de la propuesta en el area.

Por otro lado, se requiere implementar la metodologia japonesa 5S en trabajos
de mantenimiento en estaciones de bombeo en el grupo bananero Pereira,
Identificando los materiales y objetos necesarios e innecesarios en las
estaciones de riego y drenaje al momento del mantenimiento, organizar las
fuentes que originan suciedad, Implementar estandares de limpieza, orden e
inspeccion y capacitar el personal que labora en dichas estaciones de bombeo
para explicarles los estandares implementados para el orden, la limpieza y la
seguridad que deben cumplir para asi garantizar el mejoramiento continuo y la

efectividad de la metodologia implementada. (ALBAN)

Para (VELASCO) sugirid6 realizar una propuesta para implementar la
metodologia de las 5s en el almacén de segundas de Mantenimiento, como base
fundamental para el desarrollo de modelos de mejora continua en la empresa
Vecol S.A., diagnosticando asi el estado actual del almacén por medio de
inspecciones visuales y comparacion con modelos integrales de
almacenamiento, estimando un valor comercial de los elementos depositados en
el almacén, elaborando un plan de accién para la implantacion definitiva de las
metodologias de las 5s en el almacén de segundas fundamentando asi la
optimizacion de los procesos internos del area, mejorando el impacto visual del
almacén y optimizando los tiempos de reparaciones gracias a las 18 horas
ahorradas al mes Unicamente por concepto de busqueda de repuestos en el

almacén de segundas.

El primer paso en laimplementacion de las 5S fue analizar el ambiente de trabajo

de cada proceso productivo para identificar las actividades a realizar.
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Posteriormente, se definié un plan de actividades en base a los resultados de
cada area de trabajo. En cada area identificada se llevaron a cabo una serie de
actividades correspondientes a las fases 5S, entre las que se encuentran la
clasificacion de los materiales y / 0 equipos necesarios y no identificados, el
pedido de los materiales requeridos y la limpieza e inspeccién de los materiales
y su espacio de trabajo. Con el tiempo, se creo el habito de las actividades hasta
que se establecié una cultura de las 5S entre los trabajadores. (CABRERA,
CORPUS y MARADIEGUE)

En la practica es 6ptimo preparar o tener una cultura que apoye estas iniciativas
en todos los trabajadores si se quiere implementar sistemas de manufactura
esbelta y realizar eventos Kaizen. Cabe sefialar que este es un problema a largo
plazo. Por otro lado, la cultura también influye en otras variables, como la
transferencia de conocimiento, actividad que se reconoce como generadora de
valor y fuente de ventaja competitiva sostenible. En cuanto al espiritu de trabajo,
cabe destacar que los entornos Kaizen lo favorecen. (MAYNEZ GUADERRAMA
y CAVAZOS ARROYO)

En otro antecedente internacional Brasil se efectud las herramientas lean para
reducir esta dificultad, este estudio ofrece un caso de estudio sobre la
implementacion parcial de Lean Manufacturing (LM) en una industria del mueble
de tamafio medio con el objetivo de incrementar la productividad. Como
resultado, la empresa aumenté su productividad en la industria de la perforacion
en un 27 por ciento. Ademas, el caso de estudio muestra la implementacion de
Metodologia en una industria del mueble de tamafio medio y muestra la
necesidad de adaptar el sistema a empresas ajenas al sector de la automocion.
(GAZOLI OLIVEIRA y ROCHA).

La aplicacion de la metodologia 7S ha creado una cultura en la que todos los
niveles de produccion estan bien organizados, limpios, altamente efectivos y
orientados hacia una produccion de alta calidad. Por lo tanto, la introduccion de
la metodologia 7S en la empresa resulté en mejoras masivas que influyeron en
la capacidad de alcanzar las metas de produccién y mejorar la salud y seguridad

en el taller. Se han implementado todos los principios de las 7S y se han
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realizado mejoras drasticas. (ramdass).

Se encontré que la aplicacion de la metodologia 5S optimizo la prevencion de
riesgos laborales en el &rea de mantenimiento de la empresa Volcan SAA, 2020,
donde a nivel de la aplicacién de la metodologia 5S los 3 trabajadores del area
de mantenimiento de Volcan Compafiia Minera SAA estan 50% en el nivel Basico
y 50% en el nivel éptimo y existe una prevencién de riesgos laborales segun la
percepcién de la mayoria de los empleados (59%). (MAZA y NAVARRO).

Otro antecedente internacional y experimental en el pais Brasil, que fue
conveniente realizar las herramientas lean manufacturing que ayudo mediante el
mapeo del flujo de valor fue posible poder analizar el proceso para asi poder
validar y eliminar dos subprocesos que no agregaban ningun valor agregado al
producto. El tiempo total de ambos subprocesos eliminados que no tenia valor
en flujo de procesos de cajas y ensamblaje, se aprovechd de gran valor para
realizar otras actividades y tener un flujo mas rapido optimo y de tener menos

demoras en los tiempos dados asi una mejora continua. (Santos)

Actualmente Implementar programas continuos de capacitacion 'y
retroalimentacion relacionados con la metodologia de las 5; no solo a los
funcionarios del area de talleres, sino también a todas las posibles personas
encargadas de la ejecucion de la obra, incluidos los jefes de taller y

mantenimiento, con el fin de mantener la mejora continua. (Nevarez Olvera).

La correcta forma de las 5 s, en diferentes areas comprende la clasificacion
limpieza y orden en las actividades como herramienta de mejora, haciendo que
los labores sea mas rapido y eficaz y menos probabilidad de detener accidentes
en las diferentes ares de la empresa (cruz samuel).

Los siguientes pasos de las 5 s:



mejorando necesario

trabajo limpia \

3. Limpiar

Figura 1 buenas practicas, empresas y salud laboral
FUENTE: revista de seguridad minera

Clasificar (seiri): ayuda a poder identificar y eliminar las cosas que son
innecesarias y aprovechar cosas que necesitemos en las empresas.

Ordenar (seiton): tener el lugar de trabajo ordenado como las

herramientas y en el lugar de trabajo que nada obstruya el paso.

Limpieza (seiso): tener las areas y el lugar en bunas condiciones que este

optimo y libre de riesgos y accidentes para todos los trabajadores.

Estandarizar (seiketsu): ayuda mejorar las 3 anteriores “s”, generando

nuevas normas una mejora continua para poder ponerlos en préactica.

Disciplina (shitsuke): se desarroll6 como habitos para logara una

disciplina que forma una cultura al trabajador como mejora continua.

Asi mismo (Posada) la herramienta VSM y gestion que ayuda a la empresa

panificadora que se encuentra en la ciudad de Medellin Colombia, ayudo analizar

sus objetivos de mejora que alcanzo a evaluar los procesos que tienen como

desperdicios y tiempos, ayuda de gran manera en su productividad en la

eficiencia.

La propuesta se basa en el método de las 5 "S" el cual utiliza métodos y

herramientas de ingenieria como: el diagrama de Pareto, Gantt e Ishikawa,

demostrando que el tiempo de inactividad debido a la busqueda de herramientas
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0 elementos que son las principales afectaciones en el sistema de produccién,
por el cual se determina por aplicar componentes como: clasificacion, orden,
limpieza, estandarizacion y disciplina. (GUTIERREZ FLORES).

La mejora continua, utilizando las herramientas lean y 5s ha demostrado su
efectividad, obteniendo beneficios cuantitativos, ya que la reorganizacion de
puestos y areas de trabajo ha reducido el tiempo perdido para actividades que
no agregaban valor al proceso, lo que representé un ahorro econémico y
Beneficios cualitativos, mejor clima laboral, adquiri6 una mejor imagen del
territorio y gener6 una cultura de trabajo en equipo y un sentido de pertenencia

al trabajo y al proceso en su conjunto. (CRUZ-MEJIA).

En los primeros tres meses, todas las ventajas mencionadas condujeron a la
eficacia del proceso, al uso eficiente de los recursos y, como resultado, a un
aumento de las ventas. La estimacion monetaria de los beneficios después de
implementar Lean, logro a través del ahorro en el aprovisionamiento de materia
prima, la eliminacion de stocks sin terminar, entregas puntuales y mas pedidos,

es decir, mayores volumenes de produccion y ventas. (Viteri Moya).

Las programaciones de mantenimiento preventivo se aplico la metodologia de
las 5s y la mejora de tiempos segun el seguimiento de la tabla de General
Electric, segun el ciclo de trabajo para alcanzar los tiempos promedio de las
programaciones de mantenimiento La propuesta para mejorar Métodos de
procesos y estandarizacion de tiempos fue posible en el a través del proceso de
mantenimiento preventivo de Washington Automotriz EIRL Cajamarca.
(TORRES VASQUEZ).

Finalmente, se verifico la funcionalidad de la metodologia basada en la filosofia
Lean (5S) con los resultados de la investigacion, los cuales mostraron que la
aplicacién es confiable debido al aumento de productividad, desempefio y mejora
en el comportamiento tanto organizacional como humano de la empresa.
(NAGUA NAGUA).

. METODOLOGIA
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3.1.Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacion

la investigacion presente es de tipo aplicada ya que estd interesada en
ayudar a la metodologia 5s, para optimizar los procesos de mantenimiento ,
instalaciones y el &rea de trabajo, seguin Gonzalez, Marulanda y Echeverry,
pag. 201, (2018) la investigacion esta orientada en un enfoque cuantitativo y
descriptivo, ya que solo recoge informacién de sobre aplicaciones conjuntas
de nuestra variables en estudio metodologia 5S en la empresa RIFCAR
DIAGNOSIS.

Disefio de investigacion

Se desarrollé un disefio pre - experimental para obtener un seguimiento de
las variables independientes, se trabajé con un grupo “G”, se le emplea la
herramienta (La metodologia 5°s para obtener la secuencia de como es el
efecto de la variable dependiente (productividad), realizando un seguimiento

de pre testy post test viendo como es el efecto de la aplicacion.

Donde:

G: Muestra

O1: capacitacion de las 5s y recoleccidn de datos de la productividad (Pre -Test)
X: Plan de implementacion de la metodologia 5s (Estimulo)

O2: cultura en el trabajo con la metodologia y toma de datos de la productividad
(Post test)

3.2.Variables y operacionalizacion

VARIABLE INDEPENDIENTE
METODOLOGIA 5°S: Se consider6 como variable de la metodologia 5S
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(ANEXO 1), de categoria cualitativa, se enfoca como un modelo interrelacionado
entre la planificacion, cumplimiento y evaluacion en los estandares de la
metodologia 5s que tienen continuidad en todas las actividades a desarrollar bajo
normas, seguridad y responsabilidad que se orienten hacia la mejora continua,
brindando mejores condiciones en el area de trabajo para el desempefio laboral
(Carrillo). La operacionalizacion de la variable se muestra en la matriz respectiva.
Utilizando la herramienta VSM para una tener un mejor analisis del mapeo de
Sus procesos de servicios, para identificar los sub procesos que no tiene valor
gque se encuentra en sus servicios dentro de la empresa ( (PAREDES-
RODRIGUEZ)

VARIABLE DEPENDIENTE

PRODUCTIVIDAD: ldentifica las mejores tareas y operaciones que se realiza
dentro de la productividad (ANEXO 1), durante los procesos productivos se tiene
en cuenta las distintas practicas como la optimizacion calidad vida laboral de los

trabajadores que resulta favorable con lo planificado productivo (Higuita Lopez).

3.3.Poblacion, muestray muestreo

POBLACION: Se identificé todas las operaciones y la mejora de calidad de vida

laboral, con seguimiento cuantificado, medidas y poder mejorar la productividad,

la poblacion esta compuesta de los técnicos de mantenimiento, a cargo de la
empresa RIFCAR DIAGNOSIS. Asimismo, se cuenta con 6 técnico que labora
en ella.

« CRITERIO DE INCLUSION: las areas de mantenimiento, repuestos y
recepcion de la empresa y los técnicos que estan directamente relacionado
con los trabajos planificado.

« CRITERIO DE EXCLUSION: El personal que no esta directo a las
ejecuciones de actividades planificados, los dias domingos y feriados.

MUESTRA: Para presente investigacion, se identific6 como muestra a los 6

trabajadores que estos relacionados directamente en las actividades en la

empresa RIFCAR DIAGNOSIS.

MUESTREO: Se identifico el tipo de muestreo es censal ya que se obtendra de

los 6 técnicos que estan relacionados con las actividades de la empresa, para la
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recoleccion de datos de la poblacion.

UNIDAD DE ANALISIS: La recoleccién de andlisis se llevara a cabo mediante

recoleccién de informacion de los 6 técnicos de la RIFCAR DIAGNOSIS.

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Se evalud la situaciéon actual de la empresa, identificando cada uno de los
problemas y causas que se origina RIFCAR DIAGNOSIS, se realizara una
entrevista y encuestas al personal técnico y al jefe directo de cada servicio para
coordinar y/o aplicar cambios positivos para poder dar solucién a uno de los
objetivos planteados, Establecer procedimientos de mejora de calidad en las
areas de trabajo para obtener una vida laboral optima mediante cuestionarios
de preguntas, y seguidamente aplicaremos una de las herramienta de Lean
Manufacturing que es las 5s’ , donde dara resultados positivos.

Analizar e identificar las causas que genera el bajo rendimiento y productivo, en
las operaciones de la empresa RIFCAR DIAGNOSIS, se tomd en cuenta
cuestionarios, analisis de observacién para la recoleccion de muestra sobre

coémo va la mejora continua en las diferentes areas.

Tabla 1 Técnicas e Instrumentos

TECNICA INSTRUMENTO
- cuestionario
METODO DE OBSERVACION SISTEMATICA check list
PROGRAMA DE INDUCCION capacitacion
RECOLECCION DE DOCUMENTOS ficha de registrd

3.5.Procedimientos

Se solicité a la empresa RIFCAR DIAGNOSIS la autorizacion del jefe a cargo de
Ricardo Ivan Fernandez bocanegra, (ANEXO 2), para poder tener un acuerdo
con la empresa y trabajadores, sobre las propuestas que se realizaran segun
establecidos en los cronogramas de acuerdo el plan de implementacion.

Para el estudio requerido, se realizé primero verificar el estado actual de la
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empresa mediante sus areas y el servicio de trabajo en donde se elabora en la
empresa RIFCAR DIAGNOSIS, aplicando la revision documental y observacion,
contando el apoyo del ingeniero mecanico, jefe de la empresa Yy técnicos
mecéanicos, se coordinard y se programara fechas establecidas para las visitas.
Para poder establecer un check list de la metodologia 5s de cada area y los
servicios que se pretende aplicar para obtener informacion de su cumplimiento
de la metodologia y sus alineamientos para asi poder evaluar con efectividad las
areas que presentan deficiencia, con los datos recopilados para su andlisis de
los indicadores de la metodologia 5s, asi adjuntaremos la informacion y datos
obtenidos por mes. Correspondiente también se pretende identificar las
actividades que se realicen durante el trabajo que se realizara con analisis y
evaluacion de identificar la clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y
disciplina contando con el apoyo del jefe de la empresa que con pautas
planificadas de revisar el cumplimiento de la metodologia 5s. Finalmente se
plantea un mejoramiento de las areas y servicios con la metodologia 5s, la
clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina durante el trabajo, que
nos da informacion y recoleccion de datos para sus seguimientos y accion que

esta direccionado una mejora continua a la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.

1. CAPACITACION AL PERSONAL SOBRE LA METODOLOGIA

Se dara charlas lo beneficios de esta metodologia de cémo influye en la

productividad, y como la mejora de calidad de vida laborar puede ser beneficioso

como al personal y empresa, se tomara datos de las intervenciones del personal.

2. CREAR UN CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION LA METODOLOGIA
DE LAS 5°S

Se ejecutara con el cronograma propuesto con el jefe para las sesiones de

implementacion de la metodologia 5’'S (FIGURA 11).

CLASIFICAR (SEIRI): Se analiz6 una identificacion de los repuestos, insumos,

herramientas y equipos dentro del almacén, coordinando con el jefe a cargo

informando de la situacién, y desechar lo innecesarios para poder obtener mas

espacio en el almacén, seleccionar si se puede reciclar o reparar para sacar el

mayor provecho.

ORDENAR (SEITON): Se realizé el seguimiento de todo los repuesto, insumos,

equipos y herramientas para un reacomodo Util dentro del almacén, también se
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liber6 espacios para una mayor rotacion del personal que pueda desplazarse
dentro del almacén.

ESTANDARIZAR (SEIKETSU): Como objetivo fue establecer las la zonas de
rotacion y desplazamiento con sefalizaciones y afiches de los insumo,
repuestos, equipo y herramientas, para mejorar la calidad de vida laboral y
disminuir tiempos muertos de busqueda.

LIMPIAR (SEISA): En este paso recolectamos informacion mediante la
observacion de las zonas de acumulacién o en mal estado y sucias, para ello se
comprara utensilios de limpieza y tomar datos de cémo influye en el ambiente
laboral de una mejor calidad de vida y obtener satisfaccion de los clientes y
trabajadores.

DICIPLINA (SHITSUKE): Con las actividades establecida recolectaremos
informacion, se mediante las visitas al personal se realizara un monitoreo de

como estan adaptando esta metodologia con los registros de las

3.6.METODO DE ANALISIS DE DATOS
Se analiza al nivel descriptivo se tabularan los datos recolectados durante las
pruebas de analisis de observacion y las herramientas que dara datos (tablas,

esquemas y graficos) de como se esta desarrollando durante los meses.

3.7.ASPECTOS ETICOS

El investigador del proyecto el cual se llevo a cabo, se compromete respetar la
informacion de los resultados la veracidad de la confiabilidad de la informacion
entregada a la empresa, con el cumplimiento de lo acordados y normativas que
se tomo el analizar el estudio.
IV. RESULTADOS
DATOS DE LA EMPRESA RIFCAR DIAGNOSIS
e RAZON SOCIAL : RIFCAR DIAGNOSIS
e FECHA DE INICIO :2005
e RUBRO : Prestar servicios de mantenimiento a diferentes
Tipos de carros.
e RUC :.1018178293
e TELEFONO :+51 949 344 826
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e DIRECCION . Jr. Puno 592, Truijillo.

e DISTRITO > Trujillo

e PROVINCIA : Trujillo

e DEPARTAMENTO : La libertad

e REPRESENTANTE: Ferndndez Bocanegra Ricardo Ivan

DESCRPCION DE LA EMPRESA RIFCAR DIAGNOSIS

La empresa RIFCAR DIAGNOSIS, est4d dedicada a prestar servicio de
mantenimiento de calidad y ventas de repuestos e insumos, esta localizada en
Trujillo (FUGURA 3), fue fundado por Ferndndez Bocanegra Ricardo Ivan, su
local de las operaciones de mantenimiento es Jr. Puno 592, Trujillo, sus

actividades estan realizadas por técnicos para un buen servicio.

ORGANIGRAMA

JEFE ACARGO DE
LAS OPERACIONES
RECEPCION ALMACEN MANTENIMIENTO  |*
! ! !
ASISTENTE REPUESTOS ¥ ]
ADMINISTRATIVO INSUMOS MECANICOS
Figura 2 ! ]
. EQUIPOS Y
Organigrama HERRAMIENTAS MECATRONICO de
Rifcar
Diagnosis

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Figura 3 Ubicacion de Rifcar Diagnosis
FUENTE: GOOGLE MAPS
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DISTRIBUCION DEL PERSONAL RIFCAR DIAGNOSIS

La distribuciéon de la empresa y el personal se divide (administrativa,
mantenimiento y sistema electrénico) la informacion recopilada se mostrara a rea

y el nimero de trabajadores (TABLA 02).

Tabla 2 Area y nimero de trabajadores

EMPLEADOS N° DE TRABAJADORES AREA
TECNICO MECANICO 4 MANTENIMIENTO
TECNICO MECATRONICO 1 SISTEMA ELECTRONICO
ADMINISTRATIVO 1 RECEPCION
TOTAL B

FUENTES: ELABORACION PROPIA

PRINCIPALES ACTIVIDADES DE SERVICIOS

En la empresa se realiza mantenimiento correctivo y preventivo o emergencia
gue a veces auxiliamos en las carreteras, las actividades en comun es hacer el
servicio de mantenimiento preventivo a camionetas TOYOTA y NISSAN, ya que

son mas comerciales de repuestos e insumos para poder tener un trabajo 6ptimo.

PRINCIPALES CLIENTES Y PROVEEDORES RIFCAR DIAGNOSIS

CLIENTES:
e Carros particulares
e Camionetas programado mantenimiento preventivo

e Empresas que prestamos servicios

PROVEEDORES:
INSUMOS : LIQUID FAST
REPUESTOS : ZAVOLI, BRCy STAG
EQUIPOS : LAUNCH, EUCLEIA, FCARy TOOL-TECH

DESCRIPCION DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA RIFCAR DIAGNOSIS
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RECEPCION:

El administrador realiza la solicitud de los vehiculos que entra a la empresa, este
redacta su informaciéon del duefio y vehiculo, de cuanto tiempo tiene circulando en
kilometraje, consulta que fallas presenta y realiza el orden de mantenimiento.

TO#AA DE DATOS DEL

RECEPCION DEL VEHICULD # CL1ENTE ¥ DE LA LNIDAD

REPLESTOS ¥ INSUMOS QUE
ORDEN DE MANTENIMIENTO [ 2 SE ABASTECERA PARA LA
OPERACION

REALITACION DE
MANTENIMIENTD

ENTRADA ¥ SALIDA DEL
VEHICULD

==
S
—_
==

Figura 4 Descripcion de los procesos de la empresa Rifcar Diagnosis
ALMACEN DE REPUESTOS Y INSUMOS

Segun la falla de cada vehiculo se determinar con el objetivo realiza una orden
donde solicitamos que material vamos usar como aceites filtro repuestos por las
fallas (direccion, frenos, motor, caja de cambios, sistema de gas o gasolina,

suspension, luces y tablero en general).

Figura 5 Repuestos e Insumos

EQUIPOS Y HERRAMIENTAS:
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Los equipos tenemos como la gata hidraulica de 2 postes para suspender al
vehiculo y poder tener mayor vision y seguridad, en las herramientas las llaves

e instrumentos que utiliza los mecéanicos y el mecatronico

Figura 6 Equipos y Herramientas
MANTENIMIENTO GENERAL:
Colocar al vehiculo en la zona de trabajo, aseguramos el vehiculo, para una

revision y diagnosticar las posibles fallas, pasamos a desmontar las compuestos

fallidos y filtros (mallas protectoras, aceites y aire).

Figura 7 Mantenimiento General

Se realiza los mantenimientos generales que conforma con sistema electrénico
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0 mecanico, el trabajo segun la problemética que se presenta

Figura 8 Mantenimiento

DETERMINAR LA IMPLEMENTACION INICIAL DE LA EMPRESA RIFCAR
DIAGNOSIS

Para determinar la implementacion de las metodologias 5°S, se realizd un
seguimiento de sus operaciones y actividades de forma visual y diagrama DAP
durante sus mantenimientos generales, para poder analizar su sistema de

desplazamiento, tiempo y produccion, para tener un mejor esquema de estudio.
DIAGRAMA DAP:

En la determinacion del diagrama DAP, de forma analitica realizamos
observaciones de cada area de tiempos y actividades en la empresa RIFCAR

DIAGNOSIS, para poder hacer mejoras de las demoras (tiempos muertos) y

descartar lo no sirve en la en los procesos productivos de mantenimiento.

Diagrama DAP:
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Realizamos un andlisis de los procesos productivos que se realiza durante los

servicios de mantenimiento general, se analizé las actividades, desplazamiento

y tiempos que transcurre en sus operaciones.

Tabla 3 Diagrama de analisis de las operaciones del proceso

REFERENCIA: MANTENIMIENTO GENERAL r_r||
O
CAMBIO DE FILTROS, ACEITE Y =z
ASUNTO: REVISION TECNICA §
MATRICULA: Kk ARk Ak
HERRAMIENTA A ‘9>
UTILIZARSE: CAJA DE HERRAMIENTAS P ——
TRAPOS INDUSTRIALES,
INSUMOS: el TOTAL
SILICONA Y GRASA
MATERIAL CABLES, SENSORES Y
NECESARIO: REPUESTOS
REGISTROS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS
SIMBOLOS
ACTIVIDADES E”_> v DISTANCIA | TIEMPOS
Recepcién del vehiculo X aM 15 MIN
La espera del operario X 3M 5 MIN
Trasladar el vehiculo X M 10 MIN
Orden de trabajo X 9M 10MIN
ADMINISTRADO | 7,10 HORAS
Sacar repuestos e
) X 4AM 30 MIN
insumos del almacén
Demora de traslado de
insumos Yy repuestos X 0 6 HORAS
(sin stock)
Colocar al vehiculo en la
] X 9 M 10 MIN
zona de trabajo
Asegurar el vehiculo X 0 10 MIN
MECANICO 13,05 HORA
Se drena el aceite X 0 30MIN
Sacar las herramientas X 3M 15 MIN
Cambio de filtro de
) . X 3M 35 MIN
aceite y aire
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Inspeccionar frenos 2M 45 MIN
Inspeccionar direccién 0 1 HORA
Purgado de freno vy
) _ . 3M 15 MIN
sistema de direccién
Inspeccionar corona 0 2 HORA
Seleccionar las llaves y
. 4 M 15 MIN
herramientas
Inspeccionar caja de
. 0 6 HORAS
cambios
Seleccion de las llaves 0 10 MIN
Cambio de bomba de
0 35 MIN
agua
Inspeccionar los
0 10 MIN
empaques de la culata
Se rellena de aceite al
. 0 10 MIN
nivel
Trasladar el vehiculo a
. 4 M 5 MIN
zona de mecatrénico
Asegurar el vehiculo 4 5 MIN
Sacar el equipo
multitester y
) 0 10 MIN
herramientas
electrénicas
Inspeccionar luces
2M 45 MIN
delanteras y traseras
Seleccionar las
herramientas 4M S0MIN | \IECATRONICO | 30,45HORAS
electrénicas
Inspeccionar  sistema
eléctrico de gas vy 2M 5 HORA
gasolina
) 16
Termino de turno 0
HORAS
) 4.30
Revisar tablero 1M
HORA
Desmontado de cables
2M 2 HORAS

Yy sensores
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Almacén (sensores y
X 4 M 1 HORAS
cables) de repuestos
Colocar los repuestos
) X 2M 2 HORAS
electronicos
Revisar la computadora 1M 15MIN
Asegurar el vehiculo en
X 4 M 30 MIN
salida
Inspeccionar fugas de 130 MECANICO 2 HORAS
aceites, agua o0 ruido 4 M ’
~ HORA
extrafios
Tiempo empleado 53 HORAS
FUENTE: ELABORACION PROPIA
Tabla 4 Registro de actividad, tiempos y movimientos
REGISTROS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS
DAP ACTIVIDAD METODO ACTUAL DISTANCIA | TIEMPO
OPERACION 10
TRANSPORTE 3
DEMORA 8
INSPECCION 10 76 METROS |53HORAS
ALMACEN 4
TOTAL DE OPERCIONES 35

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTERPRETACION: En lo que se analizado los tiempos de improductividad, las

causas son en las demoras ya que en el almacén no tiene stock (repuestos e

insumos), para abastecer en lo demandado de las actividades de mantenimiento,

las causas de las demoras hacen tener mas tiempos muertos, que retrasa los

procesos de servicios de mantenimiento ya que no da el objetivo de avance.
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PROCESOS DE

/_ MANTENIMIENTO | e
l o “

Bh_,
T

PREYEMTIWO
ém @Q PROGRAMACION SEMANAL
RECEPCICN PREFPARACION OE SERVICIO | mm TRAEAIOMECANICO amw TRABAJD f EMTREGA
MECATROMIED W,

1 1 z 1 T

TZ = 15 min TC = Thoras TC = 13,16 horas TC= 16,15 haras TC = 2 horas

T =0 T =0 EQUIPD; 2 TirA=11 TiM =00

TURMO = 1 TURKO = 1 TURMNO = 1 TUTMO= 1 TURMNO= 1

1004 10min 15 min B min 16 horas
| 15 min | | 7 horas 13,16 [ 16,45 [ 2 horas

TIEMFO TOTAL 53 HDRAS

Figura 9 Value stream mapping (vsm) de los procesos de mantenimiento Rifcar Diagnosis
FUENTES: ELABORACION PROPIA.
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VALUE STREAM MAPPING (VSM):

Observamos como los clientes (vehiculos) busca nuestro servicio, durante
nuestras 5 operaciones que se forma (recepcion, preparacion de servicio, trabajo
mecénico, trabajo mecatronico y entrega), en recepcion se basa solo un técnico
administrador, en los servicios mecanicos son dos equipos (A'Y B) que se basa
en 2 técnicos mecanicos para cada equipo, y un operario en el servicio
mecatrénico, y asi mismo se representa la toma de tiempo de lo que demora en

Su proceso.

DIAGRAMA DE CAUSA RAIZ (ISHIKAWA):

Mediante el diagrama de causa raiz, se pudo constatar los procesos en los
servicios de mantenimiento en RIFCAR DIAGNOSIS que se pueden mejorar en
su sistema productivo de sus servicios, por lo que es importante su analisis de

sus actividades, como se representa en su (figura 10).
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MANO DE OBRA METODO

MEDIO AMBIENTE

INEFICIENTE CAPACITACION AL
PERSONAL

DEMORA EN UBICACION DE DESOREN EN EL LUGAR DE TRABAIO

HERRAMIENTAS

FALTA DEEPPS

INEXISTENTE SENALIZACION DE
SEGURIDAD

PROCESOS NO ESTANDERIZADOS

DEMORA DE ATENCION

REPUESTOS EN DESUSO Y

EQUIPOS EXPUESTAS AL POLVO

DESPERDICIO SIN CLASIFICAR

FALTA DE PLAN DE MANTENIMENTO

INSUFICIENTE STOCK DE REPUESTOS

MATERIALESY SUMINISTROS EN EL PISO

MAQUINARIA MATERIAL

Figura 10 Diagrama de causa raiz (ishikawa) mantenimiento Rifcar Diagnosis

FALTA DE ORDEN Y LIMPIEZA EN
LAS AREA DE TRABAIO

FALTA DE TOMA DE TIEMPOS

TIEMPOS MUERTOS

MEDICION

FUENTE: ELABORACION PROPIA



CAUSAS DE BAJA PRODUCTIVIDAD EN SERVICIOS DE MANTENIMIENTO

B DEMORA EN UBICACION DE
HERRAMIENTAS, 14%

B OTROS, 26%

M DESOREN EN EL LUGAR DE
TRABAJO, 13%

B INSUFICIENTE STOCK
REPUESTOS, 11%

M REPUESTOS EN DESUSO Y
DESPERDICIO SIN
CLASIFICAR, 12%

L PROCESOS NO
ESTANDERIZADOS, 12%

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Figura 11 Diagrama de pastel causas de la baja productividad
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INTEPRETACION DEL ANALISIS: Evaluamos (FIGURA 11) el estado actual de
la empresa de los problemas que presenta, tomando muestras de sus
actividades de servicios dado su frecuencia de su baja productividad obtuvimos
7 items que son las causa que mayormente ocasiona a la baja productividad.

Tabla 5 Factores de la baja productividad en las actividades de servicios de

mantenimiento

. FRECUENCIA %
CAUSAS EVALUACION PORCENTAJE
ACUMULADA ACUMULADO

DESOREN EN EL LUGAR DE TRABAJO 13 27 13% 27%
FALTA DE LIMPIEZA 12 39 12% 39%
PROCESOS NO ESTANDERIZADOS 12 51 12% 51%
REPUESTOS EN DESUSO Y DESPERDICIO

12 63 12% 63%
SIN CLASIFICAR
INSUEICIENTE-STOCK DE REPUESTOS 11 74 11% 74%
MATERIALES Y SUMINISTROS EN EL PISO | 10 84 10% 84%
FALTA DE TOMA DE TIEMPOS 2 86 2% 86%
EQUIPOS EXPUESTAS AL POLVO 2 88 2% 88%
FALTA DE PLAN DE MANTENIMENTO 2 90 2% 90%
INEXISTENTE SENALIZACION DE

2 92 2% 92%
SEGURIDAD
INEFICIENTE CAPACITACION AL

2 94 2% 94%
PERSONAL
FALTA DE EPPS ADECUADO 2 96 2% 96%
DEMORA DE ATENCION 2 98 2% 98%
TIEMPOS MUERTOS 2 100 2% 100%

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTERPRETACION DE ANALISIS:

como observamos en la (TABLA 5)

realizamos un andlisis de las causas que se estudi6 en sus procesos de servicios

de la empresa, para poder tener una mayor profundidad de la realidad

problematica.
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39%
27%

14%

DEMORA

51%

63%

DIAGRAMA DE PARETO

74%

84%

86%

88%

90%

92%

94%

96%

98%

100%

EN DESOREN
UBICACION| ENEL FALTA DE
DE LUGAR DE | LIMPIEZA
HERRAMIE| TRABAJO
NTAS

EVALUACION | 14 | 13 | 12

NO

ZADOS

ESTANDERI

10 SIN

REPUESTO
PROCESOS SEN

DESUSO'Y
DESPERDIC

CLASIFICAR

TE STOCK
DE

)

INSUFICIEN

REPUESTO| OS EN EL

SY
SUMINISTR

PISO

MATERIALE

FALTA DE
TOMA DE
TIEMPOS

EQUIPOS
EXPUESTAS
AL POLVO

FALTA DE
PLAN DE

MANTENI
MENTO

INEXISTEN
TE
SENALIZACI
ON DE
SEGURIDA

INEFICIENT
3
CAPACITAC
ION AL
PERSONAL

|% ACUMULADO|  14% | 27% | 39%

12

12

11

10

2

63%

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Figura 12 Diagrama de pareto causa de la baja productividad

94%

FALTA DE
EPPS
ADECUAD
0]

22
96%

DEMORA
DE
ATENCION

2
98%

TIEMPOS
MUERTOS

2
100%




Interpretacién del analisis: en la (FIGURA 12) se representa a la empresa

RIFCAR DIAGNOSIS los factores y las causas de la baja productividad que

tienen en sus actividades de servicios, ya que la metodologia de las 5’S de se

identifica las falta de clasificar, ordenas y limpieza, en sus diferentes ambientes

como almacén, oficina y area de trabajo.

Tabla 6 Matriz de evaluacion del estado actual en el &rea de trabajo — antes de

Puntos de Evaluacion Evaluacion

la implementacion

AEl patio se encuentra depejado v libre de abjetos? [material

VS-01 o
de
Seri [Clasificar] W3-02 |jLas zonas de delimitacidn estan corectaments marcadasy 2
"Separar lo necesario de la innecesaria” - - )
ilas areas, pasillos v zonas de trabajo se encuentran
W5-03 |=zefialadas, 1
limpias v despejadas?
S Dentro de Patio, jSe respetan los sefalamientos que marca el -
Lauout? -
Seiton [Ordenar) W35-05 | iSe cuenta con luminaria necesaria paraoperaren 2 turmo’” o
Un lugar para cada GDEf‘ yeoadacosa S0 i Se tiene identificado un lugar para las cosas o articulos 1
en sulugar defectuosos?
WS-0T iLos postes v objetos cercanos alos vehiculos, se -
EnCuentran -
Scico (Limpi S0 iEl suelo se encuentra en dptimas condiciones” [Topes, _
" eiza [Limpiar] arietas, o
impiar w mantener” " . -
plar WS-03 | ;Serespetalaclasificacian de residucs corectamente o
ilas avudas visuales [sentidos de circulacion, lonas, flechas
W5-10 | de rutal o
Seiketzu [Estandarizar] ze encuentran visibles?
Mantener y Monitore as las primeras 3 WS-11 | iSerespetayse camina por los pazillos peatonales? o
W3-12 | iLas sefalizaciones son correctas, visibles v entendibles? o
iEl personal cubre v no porta partes metalicas, objetos wla _
VS-13 j o
herramisntas?
Shitsuke [Disciplinar - .
N [ F ! o VW3-14 | iElpersonal conoce v se involucra con el orden v la limpieza™ 1
Fespetar las normas establecidas
WS5-15 | iElpersonalva hatomado capacitacion de 5'sY 2

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Tabla 7 Puntuacion de items de valor en Check List

MU MALD ]
MALD 1
FaLTA 2
BIEN 3
ML BIEM 4
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INTERPRETACION: Con la autorizacion de jefe a cargo del taller, Fernandez
Bocanegra Ricardo Ivan, se dio una encuesta de 0 a 4 de todas las areas junto
con los técnicos y se dio un recorrido en la empresa para poder ver las posibles

causas que presenta, (ANEXO 2)

Tabla 8 Andlisis de promedio de la encuesta area de trabajo

N° EVALUACION PROMEDIO SUBTOTAL N° DE PREGUNTAS
1|CLASIFICAR 1,0 3 3
2|ORDEMNAR 0,25 1 4
3|LIMPIAR 0 0 2
4|MANTEMER 0 0 3
S|DISCIPLINA 3 3

Subtotal 0,5 7 15

FUENTE: ELABORACION PROPIA
INTERPRETACION: los resultados de las encuestas de la metodologia 5'S, se
obtiene un analisis como representa un clasificar (3) de ordenar (1), limpiar (0),

mantener (0) y disciplina (3), en la cual se obtuvo un promedio de 0.5.

Tabla 9 Andlisis de recopilacion y evaluacion de area de trabajo

EVALUACION

TOTAL =85% ~50% <75% <=25%
PUNTAIE MAXIMO &0
PUNTAIE ) EvALLAC] Ii‘lN

6,75 11,25% D

A: Hay que mantener el nivel

E: Se necesita subir al siguiente niewel

C: Mejoramienta continuo

EVALUACION

[: Se necesita introducir 55 inmediatamente

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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INTERPRETACION: tenemos un andlisis de evaluacion del estado actual del
area de trabajo, ya que se su recopilacion es de (6.75), segun nuestros
parametros la empresa tiene una evaluacion de (D) que es, se necesita introducir

las 5’s inmediatamente.

5s - AREA DE TRABAJO

CLASIFICAR

DISCIPLINA

MANTENER LIMPIAR

Figura 13 Radar de promedio del influencia estado de las 5s
FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTEPRETACION DEL ANALISIS: Evaluamos el estado de como se encuentra
en el area de trabajo y ver de qué manera se puede mejorar y tener datos para
el muestreo de como se trabaja, que influencia de clasificar, ordenar, limpieza,

mantener y disciplina tiene las necesidades en la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.
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Tabla 10 Matriz de evaluacién del estado actual en el oficina

Puntos de Evaluacion Evaluacion

w501 £5e mantienen solo los ocbjetos necesarios? a0
Zeri [Clasificar) " . . .
. w502 tLas herramientas se encuentran en condiciones sanitarias y seguras? B
"Separar lo necesarioc - - - —
de lo innecesaria” VS03 L-LEE--EFEEE-_. F}EE-I-”I}E-"{EI:-I'IEE-IjEtFEI}E]I}E-E encuentran senaladas, 9
limpiasydespejadas?
. . W0 £5e encuentra el mobiliario identificado correctamente? [Mesas, sillas, i
Zeiton [Ordenar)
“Un lugsr pars cads w505 i5e tiene un formato de estandar sobre el area de trabajo? a0
cosa y cada cos3 en su W50E c5e tiene identificado un lugar para las cosas o articulas defectuosos? a0
lugar® W07 :En los cajones v/o gavetas =e mantienen los objetos necesarios? a0
Seizo [Limpiar) WEOE £Ze encuentran los extintores libres de cbhstaculos? 1
"Limpiary mantenar" W9 tLo= estantes, gavetas, indican gué tipo de material contienen? aJ
Seiketsu [Estandarizar) W10 £5e mantienen las paredes, suelos y techos limpios libres de residuos? a0
n f5e mantienen los equipos eléctricos se mantienen limpios y libres
Mantenery w511 £ quip o] W 3
Monitoreas las de polvo?
primeras 3" w512 £Ze mantiene el area de trabajo limpia? v iSe tiene la autodiagnosis? a0
WE-13 £El uniforme del personal evaluadeo =e encuentra limpioy en buen 3
. L . WE-14 tEl area de trabajo tiene luzy ventilacion suficiente? a0
Zhitsuke [Disciplinar)
"Respetar las normas W5-15 ¢Existe alguna ventana, puerta, mobiliario roto o en mal estado? 1
establecidas” W5-16 |gHay habilitadas zonas de descanso, alimentos y zonas de fumar? 0
w517 En el area de trabajo evaluada, ¢5e utiliza el EPP adecuado? 0

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Tabla 11 Puntuacion de items de valor en Check List

ITEM PUNTACION

MUY MALO

o

MALO

[

FALTA 2
BIEN 3
MUY BIEN 4

INTERPRETACION: Con la autorizacion de jefe a cargo del taller, Fernandez
Bocanegra Ricardo Ivan, se dio una encuesta de 0 a 4 de todas las areas junto
con los técnicos y se dio un recorrido en la empresa para poder ver las posibles

causas que presenta, (ANEXO 2)

Tabla 12 Analisis de promedio de la encuesta oficina

EYALUACION FROMEDIO SUBTOTAL N DE PREGUNTAS
1| CLAZIFICAR a,n 0 3
2| OROEMNAR 0,0 u] 4
S| LIMPIAR 0.5 i z2
4| MAMTERER a,n 0 3
S| DIECIPLIMA, 0z i 5

Subtaokal 0,7 2 17

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTERPRETACION: los resultados de las encuestas de la metodologia 5’S, se
obtiene un analisis como representa un clasificar (0) de ordenar (0), limpiar (1),

mantener (0) y disciplina (1), en la cual se obtuvo una suma de promedio de 0.7.

Tabla 13 Andlisis de recopilacion y evaluacion de oficina

TaTAL » 80 >Rl £ 20 4=20%

FLMNTAJE BE
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PUNTAIE i

2,38 3,50%

EVALUACION

D

A: Hay que mantener el nivel

1IN

5: Se necesita subir al siguiente nievel

C: Mejoramiento continuo

::
=
E.Ij

D: Mejoramiento continuo

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTERPRETACION: tenemos un analisis de evaluacion del estado actual del

area Oficina, ya que se su recopilacion de puntaje (2.38), segun nuestros

parametros la empresa tiene una evaluacion de (D) que es, se necesita introducir

las 5’s inmediatamente.
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5S - OFICINA

CLASIFICAR
4

DISCIPLINA ORDENAR

MANTENER LIMPIAR

Figura 14 Radar de promedio del influencia estado de las 5S
FUENTE: ELABORACION PROPIA
INTEPRETACION DEL ANALISIS: Evaluamos el estado de la oficina de como
es su estado y ver de qué manera se puede mejorar y tener datos para el
muestreo de como se trabaja, que influencia de clasificar, ordenar, limpieza,

mantener y disciplina tiene las necesidades en la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.
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Tabla 14 Matriz de evaluacion del estado actual en el Almacén — Pre Test

Funtos

Evaluacicon

JEl drea =e encuentra depejado v libre de objetos? [material

WwS-01
de
Sieri [Clasificarl WS-02 | ilaszonas de delimitacidn estan correctamente marcadasy
"Separar lo necezario de lo innecesaria” B - -
iLas areas, pasillos v zonas de trabajo = encusntran
WS5-03 | sefialadas,
limpiaz w despejada=z7
WS04 Oentra de Patio, ;Se respetan loz sefalamisntos que marca =1
Lavout?
Seiton [Ordenar] WS-05 |iSe cusnta con luminaria necesaria para operaren 2 turmoT
Urlugar para cada Dﬂsf‘ woada cosa WS-06 iSe tiene identificado un lugar para las cosas o articula=s
en =ulugar defectuosos"
WS-07 ilLos postes uabjetos cercanos alos vehiculos. =2
encuentran
. . WS-8 LEl suelo =2 encuentra en aptimas condiciones? [Topes.
" Seisa [Limpiarl grictas,
impiar w mantener” . - -
piar W5-03 | iS5erespetala clasificacidn de residucs correctamentes
iLas avudas visuales [sentidos de circulacidn, lonas. lechas
wWS-10 de rutal
Seiketsu [Estandarizar] s encuentran visiblesT
Mantener y Manitareas las primeras 3s WES-11 iSerespetaw se camina por los pasillos peatornales?
'W5-12 |iLas sefializaciones son correctas, visibles u entendibles
JEl perzonal cubre v no porta partes metilicas, objetos wa
WS-13 .
herramisntas?
Shitzuke [Oizciplinar - - -
" L P ! i . W5-14 | iEl personal conoce v se involucra con el arden v la limpisza™
Fezpetar las normas establecidas
W5-15 | iEl personal wa hatomado capacitaciaon de 5'=7

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Tabla 15 Puntuacién de items de valor en Check List

PUNTACION
ALY RAALO .
rAALD 1
FALTA
z
EIER 3
ALY BIER 4

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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INTERPRETACION: Con la autorizacion de jefe a cargo del taller, Fernandez

Bocanegra Ricardo Ivan, se dio una encuesta de 0 a 4 de todas las areas junto

con los técnicos y se dio un recorrido en la empresa para poder ver las posibles

causas que presenta, (ANEXO 2)

Tabla 16 Andlisis de promedio de la encuesta Almacén — Pre Test

EYALUACION PROMEDIO

SUBTOTAL

FREGUNTAS
1 CLASIFICAR 0,33 1 3
z OFRDOEMAR 0,25 1 4
3 LIFMFIAF - z
4 rAAMTEMRER - 3
5 OISCIFLIfMA, - 3
SUB-TOTAL o122 2 15

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTERPRETACION: los resultados de las encuestas de la metodologia 5'S, se

obtiene un analisis como representa un clasificar (1) de ordenar (1), limpiar (0),

mantener (0) y disciplina (0), en la cual se obtuvo un promedio de 0.12.

Tabla 17 Analisis de recopilacion y evaluacion de almacén — Pre Test

EVALUACION
TOTAL =B5% =50% <250 <=2 5%
PUNTAIE MAXIMO o
PUNTAIE PUNTAIE EVALUACION
1,75 2,92% D

EVALUACION

A: Hay que mantener el nivel

B: Se necesita subir al siguiente nievel

C: Mejoramiento continuo

D: Se necesita introducir 55 inmediatamente

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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INTERPRETACION: tenemos un andlisis de evaluacion del estado actual del
area almacén, ya que se su recopilacion puntaje (1.75), segln nuestros
parametros la empresa tiene una evaluacion de (D) que es, se necesita introducir

las 5’s inmediatamente.

5s - ALMACEN

CLASIFICAR
4

DISCIPLINA ORDENAR

MANTENER LIMPIAR

Figura 15 Radar de promedio del influencia estado de las 5S — PRE TEST
FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTEPRETACION DEL ANALISIS: Evaluamos el estado de cdmo se encuentra
en el area de almacén y ver de qué manera se puede mejorar y tener datos para
el muestreo de como se trabaja, que influencia de clasificar, ordenar, limpieza,

mantener y disciplina tiene las necesidades en la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.
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Tabla 18 Analisis del cuadro de eficiencia — Pre Test

ACTIMIDACES HORAS OB HOMBRES PROGRAMADDS OURAMTE L& SEMANA
EQUIPOS UMOADES | HORASENTRADAY
L OIS TRABAJADDS [LUNES A& |HORAS TRABAJADAS| HORASSUMADAS | MUMERDSDE HORAS | SUMADELAHORAS
MESES | SEMAMAS | EQUPD | [MECAMICOY | PRODUCIDAS | SALIDADEL VEHICULO EFICIENCIA
T | MR S o SAEADOMEDID DA [SEMANA] LAEORADAS | TRABAJADORES | PLANFICADODS |  PLANFICADA
) z 3 1 B M %
1 B 3 3 7 B 6 0 ; qn G 0%
: A 2 3 i § i 210 5 3 240 0,58
ENERD E 3 g 7] B 126 144
3 L 2 - L : & 210 5 ik 240 0.8
B 3 3 7] B 126 I
) 7 3 i B ) W
i E 3 g 2] B 128 2 i 144 240 08
.ﬁ. 2 3 T B 5 %
: B 3 7 7] B 176 2 ? 144 240 L
8 A 2 3 i 6 i 210 3 3 240 058
S E 7 3 7] B 6 i
7 A 2 3 i § i 210 5 3 240 0,58
B 3 7 7] B 176 144
A 7 3 14 B w W
’ B 3 3 7] B 126 2 ; I 40 L
) 7 3 i B ) W
i E 3 1 2] B 128 2 i 144 40 08
0 A 2 3 i 6 i 210 5 3 240 0,88
MARZD E 3 7 7] B T2 144
i A 2 3 i 6 i 210 3 3 240 058
E 3 1 7 B T2 144 '
. 7 3 7 B 5 %
12 E 3 7 7] B T2 2 i 144 240 e
TOTAL B

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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INTEPRETACION DEL ANALISIS: como se observa se tom6 la muestra de dos
equipos de (A y B), en donde el equipo “A” se conforma de 2 mecanicos y el
equipo “B” se conforma de dos mecanico y un mecatrdnico, la cual se analizé las
horas hombre que ellos trabajan durante sus actividades de sus servicios que
nos da un total 88% de eficiencia de la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.

Tabla 19 Analisis del cuadro de eficacia — Pre Test

UMID&ADES FRODUCIDAS UMIDADES
MESES SEMANAS EQUIPOSMANTERNPIEMNTO FLAMIFICADAS EFICACIA
1 T 10 T
2 T 10 o
FEERERDO
3 T 10 T
4 T 10 o
5 T 10 T
E T 10 o
MARZO
T T 10 T
a T 10 o
k] T 10 T
10 T 10 o
AERIL
1 T 10 T
12 T 10 o
TOTAL il

FUENTE: ELABORACION PROPIA
INTEPRETACION DEL ANALISIS: se analiz6 la demanda de sus servicios y en

la cual se hace 7 unidades, para el objetivo de la empresa planificada es realizar

10 unidades durante la semana, lo cual nos da una eficacia de 70%.
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Tabla 20 Andlisis del cuadro de productividad Pre -Test

MESES SEMANAS EFICIEMCIA EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
1 G T Bl
2 el Tz Bl
FEERERO
3 el Tz Bl
4 el Tz Bl
L7 el Tz Bl
E M T Bl
MaRZ0
T M T Bl
] M T Bl
| M T Bl
10 BEx O Bl
AEBRIL
1l BEx O Bl
12 BEx O Bl
TOTAL B1

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTEPRETACION DEL ANALISIS: como se observa en la tabla de productividad

nuestra eficiencia es de 88% y nuestra eficacia es de 70%, se saco el porcentaje

de la productividad de como esta trabajando la empresa actualmente es de 62%.
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Tabla 21 Plan de implementacion de la metodologia de 5°S

N° CAUSAS METODOLOGIA TIEMPO AREAS RESPONSABLES
1 Falta de orden y limpieza en el almacén DIARIAMENTE ALMACEN ADMINISTRADOR
Falta de sefializacion de insumos y .
2 i DIARIAMENTE ALMACEN ADMINISTRADOR
repuestos en el almacén
3 Equipos en desuso DIARIAMENTE ALMACEN JEFE DE TALLER
Dificulta de encontrar las herramientas area AREA DE |
4 ] DIARIAMENTE TECNICOS
de trabajo DESARROLLO DE LA TRABAJO
Falta de orden y limpieza en el area de METODOLOGIA 5'S AREA DE ]
5 ] DIARIAMENTE TECNICOS
trabajo TRABAJO
o _ AREA DE
6 Falta de sefializacion de areas localizadas DIARIAMENTE JEFE DEL TALLER
TRABAJO
4 La falta de orden y limpieza en la oficina DIARIAMENTE OFICINA ADMINISTRADOR
Falta de mantenimiento de los tachos de
7 DIARIAMENTE OFICINA ADMINISTRADOR
basuras
8 Falta de sefializacion de sus insumos DIARIAMENTE OFICINA ADMINISTRADOR
o Brindar informacion y TESISTAS Y JEFE DE
9 Falta de capacitacion al personal 2 SEMANAS TALLER

charlas a los técnicos

TALLER

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Tabla 22 Cronograma de implementacion de la metodologia 5°'S

ACTIVIDAD MAYO JUNIO Jutio INICIO FINAL RESPONSABLES
SEMANA 1 | SEMANA 2 | SEMANA3 | SEMANA 4 | SEMANA 5 | SEMANA 6 | SEMANA 7 | SEMANA 8 | SEMANA 9
FASE DE INTRODUCTORIA DE PROGRAMA 02/05/2022 |02/05/2022
CAPACITACION INICIAL DE LA METODOLOGIA 09/05/2022 |09/05/2022 TESISTAS
APLICACION DE CHECK LIST 16/05/2022 |16/05/2022
CLASIFICAR 04/06/2022 |04/06/2022
. ORDENAR 07/06/2022 (07/06/2022
” LIMPIAR 13/06/2022 |13/06/2022 | JEFE DETALLERY
ESTANDARIZAR 20/06/2022 |20/06/2022 TECNICOS
DICIPLINA - 02/07/2022 02/07/2022
ANALISIS DE RESULTADOS

FUENTE: ELABORACION PROPIA

04/07/2022

04/07/2022
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2. IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5'S COMO MEJORA
PRODUCTIVA

METODOLOGIA 5’S

Con el andlisis que se ha obtenido mediante el diagrama de ishikawa (FIGURA
5), se puedo identificar las causas de que la empresa presenta mediante su
desarrollo de servicios de mantenimientos y el almacén, con el diagrama de
Pareto se pudo identificar las causas de falta de orden, limpieza y
estandarizacibn mas concurridos que presenta la empresa RIFCAR
DIAGNOSIS.

Este estudio se puedo identificar que demanda mucho tiempo que genera
demoras en sus servicios de mantenimiento y tiempos muertos, entre buscar los

iNnsumos, repuestos, equipos y herramientas.

Area de trabajo también se pudieron identificar gracias al check list, la falta de
orden, limpieza y sefalizacion de areas, pasadizos y equipos. Lo cual genera

demoras que sé que no ayuda a la demanda de servicios.

Oficina se evalu6 el estado de la oficina de la falta de orden y limpieza. Por los
documentos, archiveros, cajas y cajones que cuenta con muchos objetos no

necesarios.

En el almacén se pudo identificar la falta orden, limpieza y estandarizacion en
sus pasadizos y la falta de sefalizacion de los insumos, repuestos y
herramientas. Por el trabajo que demanda la busqueda de herramientas,
insumos y repuestos, se tiene tiempos muertos y no para aprovechar en los

servicios prestados de mantenimiento.
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Tabla 23 Resumen recopilacion de Check- List la empresa Rifcar Diagnosis

(Pre-Test)
Area
1's CLASIFICAR 3
2's ORDENAR 1
. , 3's LIMPIAR 0
Area de trabajo 11,25%
4's ESTANDARIZAR 0
5's DICIPLINA 3
Total 7
. - MAYO
Area 5's Actividad %
Mes 1 ‘
1's CLASIFICAR 0
2's ORDENAR 0
o 3's LIMPIAR 1
Oficina 4%
4's ESTANDARIZAR 0
5's DICIPLINA 1
Total 2
. - MAYO
Area 5's Actividad %
Mes 1 ‘
1's CLASIFICAR 1
2's ORDENAR 1
. 3's LIMPIAR 0
Almacén 2,92%
4's ESTANDARIZAR 0
5's DICIPLINA 0
Total 2

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Interpretaciéon: Como indica la (tabla 23), se muestra las evaluaciones de

analisis de la metodologia 5°S que es clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y

disciplina, que se obtuvo un promedio del mes de Mayo de cada area como

oficina 4%, area de trabajo 11.25% y almacén 2.92%, la cual nos muestras sus

carencias y la falta que tiene en cada area localizada, para poder tener una

mayor informacién de analisis de las causas.

con
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CLASIFICAR (SEIRI):

coémo se observo en esta primera s, se basa en tener en las tres éreas (area de
trabajo, oficina y almacén), tener todo buen distribuido ya como materiales,
herramientas e insumos, para no tener retrasos de en poder hallarlos, en la cual
también se basa en tener un clasificacién de desechar lo que sirve (dafiado) que
solo ocupa espacio, o reparar para aprovechar para funcionamiento o venderlo,
asi como los insumos usados (aceites) se almacena para poder verlos y los filtros

(aceites y aire) que se desecha, con la finalidad de desocupar espacios.

| scranamics = | DrscanTaR
INSPECCIONAR
msumos | meb | coammcamos | 2 My | ALMACENAR —
VENDER
INNECESARICS

) | DONAR

HERRAMIENTAS ¥ REPUESTOS | b | CLASIFICARLOS | Sssb | INSPECCIONAR

DARADOS "y | RCPARAR

Figura 16 Serie Idénea De Clasificacion
FUENTE: ELABORACION PROPIA

Los materiales que se clasifico fueron mediante las tarjetas rojas segun su
clasificacion que se obtuvo mediante su andlisis de (descartar, vender, donar y
reparar). (ANEXO 3).

TARJETAS ROJAS:
Se realizo la colocacion de las tarjetas rojas para poder clasificar segun el estado
actual de las areas, se dio un analisis de los 19 objetos clasificados (vender,

donar, desechar y reparar), como especifica (ANEXO 3).
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Tabla 24 Distribucién de tarjeta rojas
CLASIFICACION

NO
DE LOS OBJETOS
1. VENDER 21,1 4
2. DONAR 5,3
3.DESECHAR 36,8 7
4. REPARAR 36,8 7
TOTAL, DE

100,00

TARJETAS 19

ELEABORACION PROPIA

En la (TABLA 24), representa el resumen de las tarjetas que se ha localizado
dentro de la empresa (vender, donar, desechar y reparar), en la cual se conforma
de 19 tarjetas que se sefalizo los diferentes objetos asi como se tiene un
porcentaje iguales de desechar (36,8%) y reparar (36,8%), que nos indica de

poder tener una mayor vision de lo que se tiene, si es necesario o no.

Tabla 25 Inventario de objetos incensarios

AREA
’ FECHA N° DE VENTA
ITEM OBJETOS CLASIFICACION ESTADO ] OPTIMIZADA
MAXIMA CANT (UNIDAD)
(MT2)

REPARAR / ] S/

1 CULATA DEFECTUOSOS | 10 DIAS 3 0,9

VENDER 60,00

CANERIAS DE o

YA FRENOS, DISCO VENDER DEFECTUOSOS | 10 DIAS 8 40.00 0,6

Y BOMBINES '

] S/

3 FILTROS DESECHAR DEFECTUOSOS | 10 DIAS 10 0,9
BOMBAS DE REPARAR / ) s/

4 DEFECTUOSOS | 10 DIAS 6 0,8

AGUA VENDER 80,00
) S/
5 MONOBLOCK VENDER DEFECTUOSOS | 10 DIAS 3 1
120,00
] S/
6 ACEITES VENDER DEFECTUOSOS | 10 DIAS 2 £0.00 2
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) s/
AMORTIGUADOR VENDER DEFECTUOSOS | 10 DIAS 12 20,00 0,6
PASTILLAS DE ) s/
DESECHAR DEFECTUOSOS | 10 DIAS 20 0,4
FRENO 6,00
] S/
ALTERNADOR | REPARAR/VENDER | DEFECTUOSOS | 10 DIAS 4 £0.00 0,3
REPARAR / ) s/
ARRANCADOR DEFECTUOSOS | 10 DIAS 4 0,3
VENDER 50,00
TAMBOR DE ) ]
VENDER DEFECTUOSOS | 10 DIAS 8 0,5
FRENO 20,00
) S/
BUJIAS DESECHAR DEFECTUOSOS | 10 DIAS 20 0,3
REPARAR / ) S/
RADIADOR DEFECTUOSOS | 10 DIAS 3 1
VENDER 60,00
REPARAR / ) s/
SERVO DEFECTUOSOS | 10 DIAS 4 0,3
VENDER 40,00
HERRAMIENTAS ) S/
DONAR DEFECTUOSOS | 10 DIAS 6 0,4
ROTAS 10,00
) S/
SENSORES DESECHAR DEFECTUOSOS | 10 DIAS 32 0,3
) S/
FUSIBLES DESECHAR | DEFECTUOSOS | 10 DIAS 60 0,3
CABLES DE ) s/
DESECHAR | DEFECTUOSOS | 10 DIAS 12 0,2
COMPUTADORA -
DISCO DE ) s/
DESECHAR | DEFECTUOSOS | 10 DIAS 10 0,9
EMBRAGUE -
S/
TOTAL 227 12
636,00

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTERPRETACION: se clasifico (227) los objetos segin (ANEXO 3), para
optimizar las areas y desechar lo que no sirve para asi liberar espacios como
(12 MT?2) de las areas de la empresa, reparar los equipos para extender su vida

atil o caso contrario venderlo (S/636,00).
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CLASIFICAR
(SEIRI)

Tabla 26 Evaluacion de Clasificar (SEIRI).
EVALUACION

SELECCIONAR

EVALUAR LOS
ESPACIOS DE LA
ZONA

DENTRO DEL AREA DE

INSPECCIONAR

OBJETOS QUE ESTEN

DESPLAZAMIENTO

PUNTUACION
0 ‘ 1 ‘ 2 3

OBJETOS SI SON

UBICACION PARA
TENER CONTINUIDAD

NECESARIOS
DE USO
MATERIALES,
SE ENCUENTRA
) INSUMOS,
SENALADAS
HERRAMIENTAS Y
(TARJETA ROJA)
EQUIPOS

FUENTE: ELABORACION PROPIA.

INTERPRETACION: en esta etapa (TABLA 26) de la metodologia evalia

(0,1,2,3,4), que representa la (TABLA 6), los objetos que, si son necesario 0 no,

para liberar espacios o aprovechar la vida util de los objetos.

ORDENAR (SEITON):

Para tener un compromiso con la empresa y técnicos se realizO una breve

interaccion sobre los beneficios de la 2'S, se optimizo las sefnalizaciones de

ubicacion de cada area de la empresa.

i
4 diadid ig
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Figura 17 Sefializacion de areas

Las sefializaciones de orden optimizo los desplazamientos de las diferentes

areas de servicios.

Tabla 27 Evaluacion de Ordenar (SEITON)
EVALUACION PUNTUACION

SELECCIONAR INSPECCIONAR ) ‘ 1 ‘ 2

MARCAR LOS |LOS INSUMOS,
OBJETOS HERRAMIENTAS Y
! (MAYOR EQUIPOS
VISUALIZACION)
ORDENAR TENER LUGARES |PARA LOS
(SEITON) , PARA LOS | REPUESTOS
OBJETOS DEFECTUOSOS,
INSERVIBLES ACEITES Y FILTROS
LIBERACION DE|LOS EQUIPOS Y
3 ESPACIOS HERRAMIENTAS EN LA
MESA DE TRABAJO

FUENTE: ELABORACION PROPIA
INTERPRETACION: como se muestra en la (TABLA 27), evalta la 2'S, que se

basa en seleccion e inspeccionar con los criterios de (TABLA 9), con el fin de

tener un andlisis de los estados de las diferentes areas de la empresa.
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LIMPIEZA Y ESTANDARIZAR (SEISO, SEIKETSU):

De tener las dos primeras s se tiene un seguimiento de la 3's y 4’s, para ver
como lo estan adoptando segun los dias que pasan, en esta etapa se tiene una
mayor visualizaciéon de todos los objetos y areas que se tiene dentro de la
empresa, en la cual se tiene la colaboracion de los técnicos para poder mantener

las zonas limpieza y evitar contaminar las areas.
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ACTIVIDAD

Tabla 28 Planificacion de Limpieza

INSPECCIONAR

LIMPIEZA

OBJETOS

RESPONSABLES

SEMANA

LIMPIEZA DE OFICINA

BARRIDO Y TRAPEADO

UTENSILIOS (ESCOBA,
RECOGEDOR, TRAPEADOR
Y TACHO DE BASURA)

ORDENAR LOS

LIMPIAR Y ORDEN DEL

MATERIALES CAJONES Y ESTANTE
ESCRITORIO
NECESARIOS
OFICINA MANTENIMIENTO ADMINISTRADOR
ORDEN Y LIMPIEZA DE (RETIRAR LAS BOLSAS BOLSAS, FRANELA Y
TACHO DE BASURA DE BASURA Y LIMPIAR LIMPIADOR
EL TACHO)
MANTENIMIENTO DE
LIMPIEZA DE LAS
LAS LUNAS DE FRANELA Y LIMPIADOR
VENTANAS
DESPACHO
p UTENSILIOS (ESCOBA,
LIMPIEZA DE AREA DE
BARRIDO Y TRAPEADO | RECOGEDOR, TRAPEADOR
TRABAJO
AREA DE Y TACHO DE BASURA) 3
TECNICOS
TRABAJO

ORDENAR LAS
HERRAMIENTAS

ORDENAR Y LIMPIEZA
DE LAS
HERRAMIENTAS

DESENGRASE Y FRANELA
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LIMPIEZA DE LA MESA DE

ORDENAR Y LIMPIEZA
SOBRE LAMESA'Y

FRANELA Y LIMPIADOR

TRABAJO
DEBAJO
LIMPIEZA'Y ORDEN DE LIMPIAR' Y ORDEN DE FRANELA, AGUAY
EQUIPOS LOS EQUIPOS DETERGENTE

ORDEN Y LIMPIEZA DE
LOS TACHOS DE BASURA

MANTENIMIENTO
(RETIRAR LAS BOLSAS
DE BASURA Y LIMPIAR

EL TACHO)

BOLSAS, FRANELAY
LIMPIADOR

LIMPIEZA DEL ALMACEN

BARRIDO Y TRAPEADO

UTENSILIOS (ESCOBA,
RECOGEDOR, TRAPEADOR
Y TACHO DE BASURA)

ORDEN Y LIMPIEZA DE
LOS PASADIZOS

BARRIDO Y TRAPEADO

UTENSILIOS (ESCOBA,
RECOGEDOR, TRAPEADOR
Y TACHO DE BASURA)

LIMPIEZA DE LAS

ALMACEN

MANTENIMIENTO DE
LAS LUNAS DEL

FRANELA'Y LIMPIADOR

VENTANAS .
ALMACEN
ORDENAR LOS INSUMOS | ORDENAR SEGUN SU
ESTANTE
Y EQUIPOS CONTINUIDAD

LIMPIEZA DE LOS
ESTANTES

ORDENAR Y LIMPIAR
DONDE ESTAN LOS
INSUMO Y REPUESTOS

FRANELA Y LIMPIADOR

ADMINISTRADOR
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MANTENIMIENTO
ORDEN Y LIMPIEZA DE | (RETIRAR LAS BOLSAS
LOS TACHOS DE BASURA | DE BASURA Y LIMPIAR
EL TACHO)

BOLSAS, FRANELA'Y
LIMPIADOR
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MANTENER (SHITSUKE):

Teniendo las 4’s, que ayudo a mejorar sus proceso de servicios se hace un
seguimiento de cémo influye en cada area que se ha implementado, teniendo en
cuenta nuestro CHECK LIST (ANEXO 4).

Tabla 29 Matriz de evaluacion del area de trabajo (Junio -Post Test)

Puntos de Evaluacion Evaluacion

WS- AEl Zrea se encuentra depejada v libre de abjetos” [material de 1
limpieza, vehiculos u personal externo, herramienta, patines,
Seri [Clasificarl W3-02 |ilLas zonas de delimitacion estan corectamente marcadas’ 2
"Separar lo necesario de lo innecesaric” . ) i
iLas dreas, pasillos v zonas de trabajo =2 encuentran
W5-03 |=erialadas, 1
limpias v despejadas’
WS04 Oentro de Patio, ;Se respetan los sefalamientas que marca el _
Lauout? -
Seiton [Ordenar] WS-05 | i5e cuenta con luminaria necesaria para operar en el turno¥ 1
U lugar para cada '3‘:'5? yoada cosa WSO iSe tiene identificado un lugar para las cozas o articulos 1
en su lugar defectuozosT?
WS-07 iLos postes w objetos cercanos alos vehiculos, se encuentran _
cubiertos para evitar dafosT -
Seiso [Limpi WS-8 JEl suela =& encuentra en dptimas condiciones [Topes. 1
" eiso [Limpiar] grietas,
impiar v mantener” . - -
Riar W5-03 | iSerespetalaclasificacidon de residuos carectamente? 2
iLasz avudasz visuales [zentidos de circulacidn, lonas, flechas
WS5-10  [derutal 1
Seiketsu (Estandarizar) =& encuentran visibles’y
Mantensr y Monitoreas las primeras 3= WS-11 | iSerespetay ze camina por los pasillos peatonales? 2
W3-12 | ilas sefializaciones son conectas, visibles v entendibles? 1
o AEl personal cubre y no porta partes metalicas, objetos wio _
herramientas? -
Shitsuke [Disciplinar . . -
. ( R ! o W5-14 | iElpersonal conoce u se involucra con el aorden v la limpieza™ 2
Rezpetar las normas establecidas
W3-12 | iElpersonal va hatomado capacitacian de 5'=7 2

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Tabla 30 Andlisis de promedio de la encuesta area de trabajo (Post Test)

N° EVALUACION PROMEDIO SUBTOTAL N® DE PREGUNTAS
1|CLASIFICAR 1.3 4 3
2|ORDEMAR 15 = 4
3| LIMPIAR 1.5 3 2
4{MANTEMER 1,3 4 3
S|DISCIPLINA 2,0 = 3

Subtotal 15 23 15

FUENTE: ELABORACION PROPIA
INTERPRETACION: los resultados de las encuestas de la metodologia 5'S, se

obtiene un analisis como representa un clasificar (4) de ordenar (6), limpiar (3),

mantener (4) y disciplina (6), en la cual se obtuvo un promedio de 1.5.

Tabla 31 Andlisis de recopilacion y evaluacion de area de trabajo (Post Test)

EVALUACION
TOTAL >85% =60 <25% “=25%
PUNTAIE MAXIMO B0
PUNTAIE PUNTAIE EVALUACION
23 38,33% C

A: Hay que mantener &l nivel

B: Se necesita subir al siguiente nievel

C: Mejoramiento continuo

D: Se necesita introducir 55 inmediatamente

FUENTE: ELABORACION PROPIA
INTERPRETACION: tenemos un andlisis de evaluacion del estado actual del
area de trabajo, ya que su recopilacion de puntaje (23), segun nuestros
pardmetros la empresa tiene una evaluacion de (C) que es, mejoramiento

continuo.
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5S - AREA DE TRABAJO

CLASIFICAR
4

3

p

DISCIPLINA ORDENAR

MANTENER LIMPIAR

Figura 18 Radar de promedio del influencia estado de las 5S (POST TEST)
FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTEPRETACION DEL ANALISIS: recolectando el analisis de implementacion

se obtuvo la influencia de clasificar, ordenar, limpieza ,mantener y disciplina

como una mejora en la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.
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Tabla 32 Matriz de evaluacion del oficina (Junio Post Test)

Puntos de Evaluacion Evaluacion

V501 |iSe mantienen salo los objetos necesarios? 2

Seri [Clasificar)
"Separar lo necesario
de loinnecesario” VE-03

V502 |ilas herramientas se encuentran en condiciones sanitarias y seguras? 1

ilas areas, pasillos yzonas de trabajo se encuentran sefialadas,
limpias y despejadas?
Vi-04  |i%e encuentra el mobiliario identificado correctamente? (Mesas, sillas, 1

P

Seiton (Ordenar)
"Un lugar para cada
cosa y cada cosa en

V&-05 |iSetiene un formato de estandar sobre el area de trabajo?

P

su lugar" VE-06  |iSe tiene identificado un lugar para las cosas o articulos defectuosos? 2
V&-07  |iEn los cajones y/o gavetas se mantienen los objetos necesarios? 2
Seiso (Limpiar) V5-08 [iSe encuentran los extintores libres de obstaculos? 1

"Limpiary mantener" VE-09  |ilos estantes, gavetas, indican que tipo de material contienen? 1

SETREGT VE-10 [iSe mantienen las paredes, suelos ytechos limpios libres de residuos?

(Estandarizar) iSe mantienen los equipos eléctricos se mantienen limpios y libres
"Mantener y V511 2

de polvo?
Monitoreas las

nrimerses 3g"

VE-12  |i5e mantiene el area de trabajo limpia? y i5e tiene la autodiagnosis? 1

V513 |:El uniforme del personal evaluado se encuentra limpio y en buen 2

VS-14  [iEl area de trabajo tiene luz y ventilacion suficiente? 1

shitsuke (Disciplinar)
"Respetar las normas | V213 |éExiste alguna ventana, puerta, mobiliario roto o en mal estado?

L]

Pl

establecidas” VS-16 |iHay habilitadas zonas de descanso, alimentos y zonas de fumar?

==

VE-17  |En el area de trabajo evaluada, 5e utiliza el EPP adecuado?

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Tabla 33 Andlisis de promedio de la encuesta oficina (Junio Post Test)

. M® DE
EVALUACION PROMEDIO SUBTOTAL
PREGUNTAS

1| CLASIFICAR 1,7 5 3
2 |CRDENAR 18 7
3|LIMPIAR 1,0 2 2
4| MANTENER 4
S DISCIPLINA 2 G

Subtotal 1,4 24 17

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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INTERPRETACION: los resultados de las encuestas de la metodologia 5'S, se

obtiene un andlisis como representa un clasificar (5) de ordenar (7), limpiar (2),

mantener (4) y disciplina (6), en la cual se obtuvo una suma de promedio de 1.4.

Tabla 34 Andlisis de recopilacién y evaluacion de oficina (Junio Post Test)

AN

=
o |
=
m

TAaTAL =35 R0 < 2R =20
FURTAJE B3
FUMNT &.JE FUMTAJE EvaLUACION
2363 a4, 7E C

A Hay que mantener el nivel

E: Se necesita subir al siguiente niewel

Z: fMlejoramiento continuo

O: Mejoramisento continuo

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTERPRETACION: tenemos un andlisis de evaluacion del estado actual del

area Oficina, ya que su recopilacion de puntaje (23,63), segun nuestros

parametros la empresa tiene una evaluacion de (C) que es, mejoramiento

continuo.
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5S - OFICINA

CLASIFICAR
4

3

2
DISCIPLINA ORDENAR

MANTENER LIMPIAR

Figura 19 Radar de promedio del influencia estado de las 5S (JUNIO POST
TEST)
FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTEPRETACION DEL ANALISIS: recolectando el analisis de implementacion

se obtuvo la influencia de clasificar, ordenar, limpieza, mantener y disciplina

como una mejora en la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.
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Tabla 35 Matriz de evaluacién del almacén (Junio Post Test)

Puntos de Evaluacion Evaluacion

WS-01 | Dentro del almacén, jSe mantienen sala los objetos neceszarios? 2
Seri [Clazificar]
"Separar lo necesario de o ¥5-02 | iPercibimos la Falta de algin instrumento, herramienta yio estante? 2
innecesario” - - - =
S0 AEl area, los pasillos y 2onas de trabajo =& encuentran senaladas, 5
limpias y despejadas?
WS-04 | iLos lockers s encuentran en Sptimas condiciones? 1
Seiton [Ordenar] WS-05 | iExiste maquinaria yfo herramienta inservible o inutilizada en el area? 2
"Un lugar para cada cosa y cada TPNT ertifioad I I ol
cosa en su lugar” ooy | 458 tiene identificado un lugar para las cosas o arti culos 5
defectuo=sos?
WS-0F | iEnlos cajones ylo gavetas se mantienen o= objetos necesanios? 2
JE=tan claramente identificadas las rutas de evacuacian y
W3-02 | =efialamientos 2
Seizo [Limpiar] de emergencia?
"Limpiar y mantener" JLos pallets, estantes y gavetas se encuentran en optimas
W5-09 | condiciones 2

para suuso?

ALos materiales que se encuentran en los pallets, estantes, gavetas
YE-10 | estan 2

. . i 7
Seiketsu [Estandarizar) organizados de manera adecuada:

"Mlantener y MMonitoreas las

WE-1 i5e respetala identificacion de materiales en el estante, gaveta o

primeras 3=" paller?
iLaz luminarias =& encuentran en optimas condiciones? [Aoccion de
W3-12 | tikilar, 2
hindidss faltantes]
Y5-13 | El almacen se mantiene sin objetos de obstruccidn o fuera de lugar? 1
Shitsuke [Disciplinar . .. . :
“ [ F ) o ul| WS- | iSetiene definido el stock asignado en cada area ylo estante? 1
Fespetar las normas establecidas
W15 Una vez definido el stock, ;S cumple con los estandares 0

establecido=?

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Tabla 36 Analisis de promedio de la encuesta almacén (Junio Post Test)

N°® EVALUACION PROMEDIO SUBTOTAL N" DE
PREGUNTAS
1 CLASIFICAR 2,00 6 3
2 ORDENAR 1,75 7 4
3 LIMPIAR 2,00 4 2
4 MANTENER 1,67 5 3
5 DISCIPLINA 0,67 2 3
SUB-TOTAL 1,62 24 15

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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INTERPRETACION: los resultados de las encuestas de la metodologia 5'S, se

obtiene un andlisis como representa un clasificar (6) de ordenar (7), limpiar (4),

mantener (5) y disciplina (2), en la cual se obtuvo un promedio del.62.

Tabla 37 Andlisis de recopilacién y evaluacién de almacén (Junio Post Test)

EVALUACION

o
=L
=
—
=
Lt

TOTAL =85% =50% <2 5%
PUNTAIE MAXIMO &0
PUNTAIE PUNTAIE EVALUACION
24,75 40,42% C

A: Hay que mantener el nivel

B: Se necesita subir al siguiente nievel

C: Mejoramiento continuo

[r: 5e necesita introducir 55 inmediatamente

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTERPRETACION: tenemos un andlisis de evaluacion del estado actual del

area almacén, ya que su recopilacidon de puntaje (24.25), segun nuestros

parametros la empresa tiene una evaluacion de (C) que es, mejoramiento

continuo.
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5s - ALMACEN

CLASIFICAR
4

DISCIPLINA ORDENAR

MANTENER LIMPIAR

Figura 20 Radar de promedio del influencia estado de las 5S (JUNIO POST
TEST)
FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTEPRETACION DEL ANALISIS: recolectando el analisis de implementacion
se obtuvo la influencia de clasificar, ordenar, limpieza, mantener y disciplina

como una mejora en la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.

Tabla 38 Resumen recopilacion de Check- List la empresa Rifcar Diagnosis
(Junio Post-Test)

Area Actividad
1's CLASIFICAR 3 4
2's ORDENAR 1 6
, 3's LIMPIAR 0 3
H 0, (o)
Area de trabajo o ESTANDARIZAR 0 11,25% 2 38,33%
5's DICIPLINA 3 6
Total 7 23
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Area Actividad % %
Mes 1 Mes 2
I's | CLASIFICAR 0 5
2's | ORDENAR 0 7
iy 3's | LIMPIAR 1 2
Oficina 4's | ESTANDARIZAR 0 4% 4 35%
5's | DICIPLINA 1 6
Total 2 24
Area Actividad % %
Mes 1 Mes 2
I's | CLASIFICAR 1 6
2's | ORDENAR 1 7
, 3's | LIMPIAR 0 4
Almacen 4's | ESTANDARIZAR 0 2,92% 5 40,42%
5's | DICIPLINA 0 2
Total 2 24

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTERPRETACION: como indica la (tabla 38), se muestra las evaluaciones de

analisis de la metodologia 5°S que es clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y

disciplina, que se obtuvo un promedio del mes de Mayo de cada area como

oficina 4%, area de trabajo 11.25% y almacén 2.92%, con la implementacion se

mejoro en mes de Junio de cada area como oficina 35%, area de trabajo 38% y

almacén 40.42%.
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Tabla 39 Matriz de evaluacién del area de trabajo (Julio -Post Test)

Puntos de Evaluacion Evaluacion

WS- AEl area se encuentra depejadao u libre de objetos? [material d= 3
limpieza, vehiculos v personal externo, herramienta, patines,
Sieri [Clasificarl WS-02 | ilLas zonas de delimitacidn estan correctamente marcadasy 3
"Separar lo neceszario de lo innecesario” . ) )
iLas reas, pasillos v zonas de trabajo se encuentran
WS-03 | zefaladas, 3
limpias v despejadas?
Oentra de Patio, ;5 respetan los sefialamientos que marca el
WS-04 4
Lavour?
Seiton [Ordenar W3-05 |iSe cuentaconluminaria necesaria para operar en el turno™ 3
Unlugar para cada cosay cada cosa G- i5e tiene identificado un lugar pars las cosasz o articulos 1
&n su lugar defectuosos?
WS-0T iLos postes wobjetos cercanos alos wehiculos, se encusntran s
cubiertas para evitar dafios?
Seizo (Limoi o AEl suelo se encuentra en optimas condiciones T [Topes, s
o E'-ISD [Limpiar] ) Qristas,
impiar y mantener - - - -
plar WS-03 | ;Serespetalaclasificacion de residuos correctaments™ 2
iLas avudas visuales [zentidos de circulacion, lonas, Hechas
WS-10 | derata) 3
Seiketsu [Estandarizar) ze encuentran visibles?
Mantener y Monitareas las primeras 3= W3-11 | ;Serespeta yse camina por los pasillos peatonales™ 3
W5-12 |ilLas senalizaciones son correctas, visibles w entendibles™? 3
iEl persornal cubre u no parta partes metilicas, objetos ulo
WS-13 ) 3
herramientas’¥
Shitzuke [Disciplinar - ..
" ( R ) ) W V3-1d | iEl personal conoce v seinvalucra con el arden v la limpieza’™™ 2
Respetar las normas establecidas
WS5-15 | iElpersonal va hatomado capacitacion de 5'=7 3

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Tabla 40 Andlisis de promedio de la encuesta area de trabajo (Julio Post Test)

N° EVALUACION N® DE PREGUNTAS SUBTOTAL PROMEDIO
1|CLASIFICAR 3 = 3,0
2|ORDEMNAR 4 11 2,8
3|LIMPIAR 2 = 25
4|MAMNTEMER 3 3
S|DISCIPLINA 3

Subtotal 15 42 2,8

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTERPRETACION: los resultados de las encuestas de la metodologia 5'S, se
obtiene un analisis como representa un clasificar (4) de ordenar (6), limpiar (3),

mantener (4) y disciplina (6), en la cual se obtuvo un promedio de 1.5.
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Tabla 41 Andlisis de recopilacién y evaluacion de area de trabajo (Julio Post
Test)

EVALUACION

TOTAL =B5% =a0% =~25% <=25%
FUNTAIE MAXIMO 50
PUMT&.JE PUMT A.JE EvaLUACIan
4z 9,58 B

&: Hay que mantener el nivel

=

B: Se necesita subir al siguiente niewvel

C: Mejoramiento continuo

EuALLIACH

[O: Se necesita introducir 5= inmediatamente

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTERPRETACION: tenemos un andlisis de evaluacion del estado actual del
area de trabajo, ya que su recopilacion de puntaje (42), segun nuestros
parametros la empresa tiene una evaluacion de (C) que es, mejoramiento

continuo.

PROMEDIO

CLASIFICAR
4

3

2
DISCIPLINA ORDENAR

MANTENER LIMPIAR

Figura 21 Radar de promedio del influencia estado de las 5S (POST TEST
FUENTE: ELABORACION PROPIA
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INTEPRETACION DEL ANALISIS: recolectando el analisis de implementacion
se obtuvo la influencia de clasificar, ordenar , limpieza ,mantener y disciplina

como una mejora en la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.

Tabla 42 Matriz de evaluacién de la oficina (Julio Post Test)

Puntos de Evaluacion Evaluacién
3

_ - W3-01 | iSe mantienen sdlo los objetos necesarios?
Seri [Clasificar) j . . o
ng | i W3-02 |iLazheramientas ze encuentran en condiciones sanitarias v seguras’y 3
eparar lo necesario
de lo innecesario” S-03 iLas areas, pazillos v zonas de trabajo se encuentran sefialadas, .
limpiaz v despejadas?
W3-04 | ;5e encuentra el mobiliaric identificada correctamente’ [Mezaz, zillas, 3
Seiton [Ordenar] _ . . _
“Un lugar para cada W3-05 | ;5e tiene un formato de estandar sobre el area de trabajo’ 3
cozaycadacozaen
sulugar” W3-06 |;Setiene identificado un lugar para las cosas o articulos defectuosas? 3
W3-07 |;Enlos cajones wo gavetas se mantienen los objetos necesarios? 3
i impi - e encuentran los extintores libres de obstaculos®
eiso [Limpiar VS-08 |5 tran | tint libres de obstaculas" 3
"Limpiar y mantenesr” W3-03 |;Losestantes, gavetas, indican qué tipo de material contienen? 3
i i - e mantienen las paredes, suelos y techos limpios libres de residuos's
eiketzu [Estandarizar]|¥35-10 |5 £ las pared los y techos impios libres d duos? 3
"Mantener y WE-11 i3e mantienen los equipos eléctricos se mantienen limpios v libres 3
Manitoreas las de polva’
primeras 3z" W3-12 | ;5e mantiene el area de trabajo limpia? v i Se tiene la autodiagnosis? 3
V3-15 | iEluniforme del personal evaluado se encuentra limpio v en buen 3
_ . W3-14 | iEl rea de trabajo tiene luz v ventilacion suficiente’? 3
Shitzuke [Dizciplinar)
" - viste alguna ventana, puerta, mobiliario roto o en mal estado’ 2
Respetarlas nommas | ¥5-19 | éExiste alg t puert bil t lestada’?
establecidas W3-16 | iHawhabilitadas zonas de descanso, alimentos v zonas de fumar? 4
W3-17 |Enel areade trabajo evaluada, i Se utiliza el EPP adecuado? 4

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Tabla 43 Analisis de promedio de la encuesta oficina (Julio Post Test)

N DE
EVALUACION PROMEDIO SUBTOTAL PREGLUNTAS
1| cLazFIcaR 2.0 3 *
2| ORDENAR 3.0 2 :
[ LMFIAR: 3.0 6 z
4| MBNTEMNER 2.0 5 3
5| DISCIPLING 32 16 5
Subtatal 3.0 e il

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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INTERPRETACION: los resultados de las encuestas de la metodologia 5'S, se
obtiene un andlisis como representa un clasificar (5) de ordenar (7), limpiar (2),

mantener (4) y disciplina (6), en la cual se obtuvo una suma de promedio de 1.4.

Tabla 44 Andlisis de recopilacién y evaluacion de oficina (Julio Post Test)

TOTAL » BB » B0 P <=2
PUMNTAJE £
PUNTAJE PUNTAJE EVALUACION
2 76,00% B

A: Hay gue mantener el nivel

B: 5e necesita subir al siguiente nievel

C: Mejoramiento continuo

O: Mejoramiento continuo

FUENTE: ELABORACION PROPIA
INTERPRETACION: tenemos un andlisis de evaluacion del estado actual del
area Oficina, ya que su recopilacion de puntaje (52), segun nuestros parametros

la empresa tiene una evaluacion de (C) que es, mejoramiento continuo.

5s - ALMACEN
CLASIFICAR
4

3 _e
2
DISCIPLINA ¢ 1 ORDENAR

® °
MANTENER LIMPIAR

Figura 22 Radar de promedio del influencia estado de las 5S (Junio Post Test)
FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTEPRETACION DEL ANALISIS: recolectando el analisis de implementacion

se obtuvo la influencia de clasificar, ordenar, limpieza, mantener y disciplina
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como una mejora en la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.

Tabla 45 Matriz de evaluacion del almacén (Julio Post Test)

Puntos de Evaluacion Evaluacion

WS-01 | Dentra del almacén, iSe mantienen solo los objetos necesarios? 3
Seri [Clasificar]
| "Separar lo necesario de o WS-02 | iPercibimos la Falta de algln instrumento, herramienta yfo estante? 3
innecesario” 5 - - =
WE-03 AElarea, o= pasillos y 2onas de trabajo se encuentran senaladas, 5
limpias y despejadaz?
WS-04 | ilos lockers se encuentran en Sptimas condiciones? ]
Seiton [Ordenar] W5-05 | iExiste maquinaria yto herramienta inservible o inutilizada en el frea? Z
"Un lugar para cada cosay cada =T enifioad I I pr—
cosa en su lugar” woong |£5% ene identificado un lugar para las cosas o articulos 5
defectuosos?
W5-07 | iEn los cajones yla gavetas se mantienen los objetos necesarios? 4
AE=tan claramente identificadas las rutas de evacuaciany
WS-08 | sefalamientos 3
Seizo [Limpiar] de emergencia?
"Limpiar y mantener” iLos pallets, estantes y gavetas se encuentran en optimas
W5-08 | condiciones 4

para suuso?

iLos= materiales que se encuentran en los pallets, estantes, gavetas
WS-10 |estan 4

. . i =
Seiketsu [Estandarizar) organizados de manera adecuada’

"Mantener y MMonitoreas las

iSe respeta la identificacidn de materiales en el estante, gaveta o

primeras =" s pallet? '
iLazluminariazs =& encuentran en optimas condiciones? [Accion de
WS-12 | titilar, 3
fnndidas Faltante<1
WS-13 | ZEl almacen =& mantiene =sin objetos de obstruceidn o fuera de lugar? 4
“ Shitzuke [Dizciplinar] . .| ¥S-14 | iSetiene definido el stock asignado en cada area ylo estante? 3
Re=spetar las normas establecidas
WE1E Una wez definida el stock, ;i Se cumple con los estindares o

establecidos?

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Tabla 46 Analisis de promedio de la encuesta almacén (Julio Post Test)

M- DE
EYALUACION PROMEDIO SUBTOTAL - oo

1 CLASIFICAR 3,00 5 3
2 ORDEMAR 3,00 1z 4
3 LIMPIAR 3,50 7 2
4 MAMNTEMER 3,67 11 3
5 DISCIPLIMA 3,33 10 3
SUB-TOTAL 3,30 49 15

FUENTE: ELABORACION PROPIA
INTERPRETACION: los resultados de las encuestas de la metodologia 5'S, se

obtiene un andlisis como representa un clasificar (6) de ordenar (7), limpiar (4),
mantener (5) y disciplina (2), en la cual se obtuvo un promedio del.62.

Tabla 47 Andlisis de recopilacion y evaluacion de almaceén (Julio Post Test)

EVALUACION
TOTAL ~B5% =B0%% <25% <=25%
PUNTAIE MAXIMO &0

PUMNT &.JE % EvalLUacIin

4950 | 82,50% B

& Hay que mantener el nivel

E: Se necesita subir al siguiente niewel

C: Mejoramiento continuo

=
=]
=
o |
=
m

O: Se necesita introducir G= inmediatamente

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTERPRETACION: tenemos un andlisis de evaluacion del estado actual del

area almacén, ya que su recopilaciéon de puntaje (49.50), seglin nuestros
parametros la empresa tiene una evaluacion de (C) que es, mejoramiento

continuo.
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CLASIFICAR
4

3 _e
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DISCIPLINA ORDENAR
L

°
MANTENER LIMPIAR

Figura 23 Radar de promedio del influencia estado de las 5S (JULIO POST
TEST)
FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTEPRETACION DEL ANALISIS: recolectando el analisis de implementacion

se obtuvo la influencia de clasificar, ordenar, limpieza, mantener y disciplina

como una mejora en la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.

Tabla 48 Resumen recopilacion de Check- List la empresa (Julio Post-Test)

Area ' Actividad - % - % %

Mes 3

1's CLASIFICAR 3 4 9

2's ORDENAR 1 6 11

i _ 3's LIMPIAR 0 3 5
Area de trabajo 11,25% 38,33% 69,58%

4's ESTANDARIZAR 0 4 9

5's DICIPLINA 3 6 8

Total 7 23 42
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Area Actividad %
Mes 1 Mes 3
1's CLASIFICAR 0 5 9
2's ORDENAR 0 7 12
3's LIMPIAR 1 2 6
Oficina 4% 35% 76%
4's ESTANDARIZAR 0 4 9
5's DICIPLINA 1 6 16
Total 2 24 52
} MAYO JULIO
Area R vAvo | EE
Mes 1 Mes 3
1's CLASIFICAR 1 6 9
2's ORDENAR 1 7 12
3's LIMPIAR 0 4 7
Almacén 2,92% 40,42% 82,50%
4's ESTANDARIZAR 0 5 11
5's DICIPLINA 0 2 10
Total 2 24 49

FUENTE: ELABORACION PROPIA

Interpretacién: como indica la (tabla 48), se muestra las evaluaciones de

analisis de la metodologia 5°S que es clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y

disciplina, que se obtuvo un promedio del mes de Mayo de cada area como

oficina 4%, area de trabajo 11.25% y almacén 2.92%, con la implementacion se

mejoro en mes de Junio de cada area como oficina 35%, area de trabajo 38% y

almaceén 40.42% y Julio de cada area como oficina 76%, area de trabajo 69.58%

y almacén 82.50%
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Tabla 49 Diagrama de analisis de las operaciones del proceso (Post Test)

REFERENCIA: MANTENIMIENTO GENERAL

CAMBIO DE FILTROS, ACEITE
ASUNTO: Y REVISION TECNICA
MATRICULA: IR

HERRAMIENTA A UTILIZARSE:

CAJA DE HERRAMIENTAS

@

RIFCr-w

DILGNOSIS I'_I'|I
TRAPOS INDUSTRIALES, @)
INSUMOS: pa TOTAL
SILICONA Y GRASA 8
MATERIAL NECESARIO: ACEITE DIESEL @
REGISTROS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS
SIMBOLOS
ACTIVIDADES |:> DISTANCIA | TIEMPOS
Recepcién del vehiculo X aM 15 MIN
Trasladar el vehiculo X 1M 5 MIN
Orden de trabajo X oM 10MIN
ADMINISTRADO | 6,45
Sacar repuestos e insumos del
] X aM 15 MIN
almacén
Demora de traslado de insumos y
. X 0 6 HORAS
repuestos (sin stock)
Colocar al vehiculo en la zona de
) X 9M 5 MIN
trabajo
Asegurar el vehiculo X 0 10 MIN
Se drena el aceite X 0 30MIN
Sacar las herramientas X 3M 7 MIN
Cambio de filtro de aceite y aire | X 3M 35 MIN MECANICO 12,41
Inspeccionar frenos X 2M 45 MIN
Inspeccionar direccién X 0 1 HORA
Purgado de freno y sistema de
) y X 3M 15 MIN
direccion
Inspeccionar corona X 0 2 HORA
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Seleccionar las llaves vy
) X 4 M 5 MIN
herramientas
Inspeccionar caja de cambios X 0 6 HORAS
Seleccion de las llaves X 0 10 MIN
Cambio de bomba de agua 0 35 MIN
Inspeccionar el empaque de la
X 0 10 MIN
culata
Se rellena de aceite al nivel 0 10 MIN
Trasladar el vehiculo a zona de
. X 4 M 5 MIN
mecatronico
Asegurar el vehiculo X 4 M 5 MIN
Sacar el equipo multitester
) auip o Y X 0 5 MIN
herramientas electrénicas
Inspeccionar luces delanteras y
X 2M 45 MIN
traseras
Seleccionar las herramientas
. X 4 M 15 MIN
electronicas
Inspeccionar sistema eléctrico de
) X 2M 5 HORA
gas y gasolina X 30
MECATRONICO
] 16 HORAS
Termino de turno X
HORAS
Revisar tablero X 1M 3 HORAS
Desmontado de cablesy sensores 2M 2 HORAS
Almacén (sensores y cables) de
X 4 M 30 MIN
repuestos
Colocar los repuestos electronicos 2M 2 HORAS
Revisar las computadoras X 1M 15MIN
Asegurar el vehiculo en salida 4 M 30 MIN
Inspeccionar fugas de aceites, X AM 1,30 MECANICO 2 HORAS
agua o ruido extrafios HORA
TIEMPO EMPLEADO 51,26

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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Tabla 50 Registro de actividad, tiempos y movimientos

REGISTROS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

DAP ACTIVIDAD METODO ACTUAL DISTANCIA |TIEMPO
OPERACION 10

TRANSPORTE 3

DEMORA 7

INSPECCION 10 76 METROS |51.26HORAS
ALMACEN 4

TOTAL DE OPERCIONES 34

INTERPRETACION: como nos indica la

FUENTE: ELABORACION PROPIA

(tabla 50 ), que gracias a la

implementacion de la metodologia y herramienta, nos detalla que actividades

afectaba a la productividad en cada area (area de trabajo, oficina y almacén) de

la empresa RIFCAR DIAGNOSIS, en la mejora se redujo tiempos en 1.34 hora,

gue se utilizara en las actividades de los servicios de mantenimiento.
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Tabla 51 Analisis del cuadro de eficiencia -Post Test

FUENTE: ELABORACION PROPIA

ACTIIDADES HORAS DE HOMERES PROGRAMADOS DURANTE LA SEMANA
EQUPOS UNDADES | HORAS ENTRADAY

e e e : : e N I = S I

A 2 3 i 5 54 % .

s 2 E g ; ; g iz 210 5 e 240 B
3 B 3 7 7 5 6 & > I 240 B

e e : z e I N = = NN

5 % g E %E E %:15 21 5 EE 240 7

wo : - z = — : b S
B 3 7 22 5 314 a4 :

e = ———— : : e T I = = R B

A z 5 5 5 e 5 :

i, 3 E g g ?g g 13305 2238 5 : 34 g 240 33
0 E 3 7 7 5 (S 225 ® a4 240 i

TOTAL 7
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INTERPRETACION: EN LA (TABLA 51), observamos el incremento de las de la

eficiencia de la productividad, después de la implementacion de la metodologia

5’s como una mejora continua, redujo tiempos innecesarios que se beneficio en

el tiempos de sus procesos de mantenimiento que nos lleva a una mejora 91%
total de eficiencia de la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.

Tabla 52 Analisis del cuadro de eficacia — Post Test

MESES

SEMANAS

UNIDADES FRODUCIDAS
EQUIPOS/MANTENIMIENTD

UNIDADES
PLANIFICADAS

EFICACIA

MAYD

|

10

|

10

|

10

10

B0

JUNIC

10

B0

10

B0

10

90%

10

90%

JULID

10

90%

10

10

90%

TOTAL

B1%

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTEPRETACION DEL ANALISIS: EN LA (TABLA 52), se detalla el aumento de

analisis de demanda de los servicios de mantenimientos con la mejora de la

metodologia, en la cual se realiza 8 = 9 unidades durante la semana que nos da

un 81% de eficacia.
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Tabla 53 Analisis del cuadro de productividad Pre -Test

MESES SEMAMNAS EFICIEMCIA EFICACIA PRODUCTIVI DAL
1 285 7056 B1%
2 285 7056 B1%
MAYD
3 8% 7056 B1%
q 91 S0 73%
5 91% B0 73%
& 02% a0 %
JUNIC
7 91% 9% 2%
g 02% 9% 83%
9 S3% 905 a5
JULIC
10 D45 905 24%
TOTAL 7a%

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTEPRETACION: En la (TABLA 53), la implementacién de la metodologia 5"s
en las diferentes areas, incremento favorable en la parte productiva, se analiza
el incremento de eficiencia y eficacia, se saco el porcentaje productivo de 74%
de productividad en la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.

Tabla 54 Analisis del cuadro de productividad Pre -Test

Indicador | Eficiencia | Eficacia

Pre -test 88% 70% 61%
Post -test 91% 81% 74%
% Incremento de productividad 20%

FUENTE: ELABORACION PROPIA
INTERPRETACION: En la tabla 53, muestra la diferencia de los pre-test de antes

y después de la implementacion de la metodologia y como mejoro en la
productividad 20% en la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.
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Pre -test 61%

Pre -test @ Post -test
Figura 24 Diagrama de Productividad PRE TEST Y POST TEST

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTERPRETACION: En la (FIGURA 15), muestra la diferencia de los pre-test de
61% de productividad y después de la implementacion 74% de productividad de
la metodologia y como mejoro en la productividad de la empresa RIFCAR
DIAGNOSIS.

ESTUDIO ECONOMICO DE LA IMPLEMENTACION

COSTOS: En este estudio econdémico se tiene en cuenta el objetivo de estimar
la implementacion de la metodologia 5°S en la empresa RIFCAR DIAGNOSIS,

especificamos los gastos detallados obtenidos para el analisis.

Tabla 55 Costos de la implementacion 5°S

APLICACION DE LA HERRAMIENTA 5 'S EN LA EMPRESA RIFCAR DIGNOSIS

MEJORA 1: IMPLEMENTACION DE LAS5°S

C.  UNITARIO|C.TOTAL
5°s |ITEM|MATERIAL UM |CANT
(Sl (Sl
1 |IMPRESIONES UN |25 |0,50 12,50
1°S (2 |PAPEL BOND (ROJO) MILL |1 34,00 34,00
3 | TIJERA GRANDE UN |1 6,00 6,00
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4 REGLA DE 30 CM UN 1 3,00 3,00
MICA TAMANO A4 PAQ |1 12,50 12,50
MARCADOR
° PERMANENTE CAJ |1 3,50 3,50
CHINCHES PAQ |1 5,00 5,00
8 TAPERES DE PLASTICOS | UN 25 0,50 12,50
9 CINTA DE EMBALAJE UN 1 8,00 8,00
10 IMPRESIONES UN 25 0,50 12,50
2°S |11 MICA TAMANO A4 PAQ |1 12,50 12,50
MARCADOR
2 PERMANENTE CAJ |1 5,00 5,00
13 EXPERTO HRS |2 20,00 40,00
14 BOLSA DE BASURA PAQ |1 21,50 21,50
3°S |15 ESCOBA UN 1 15,00 15,00
16 RECOGEDOR UN 1 6,00 6,00
|17 IMPRESIONES UN 25 0,50 12,50
S 18 MICA TAMANO A4 PAQ |1 12,50 12,50
119 IMPRESIONES UN 25 0,50 12,50
>3 20 LAPICERO CAJ |1 14,50 14,50
TOTAL S/ 261,50

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTERPRETACION: como se detalla en la (TABLA 55), los costos que se

ejecutaron durante la implementacion de las 5°S con el monto de S/261,50.

Tabla 56 Costos de visitas y capacitacion de la metodologia 5°S

APLICACION DE LA HERRAMIENTA 5°S EN LA EMPRESA RIFCAR
DIGNOSIS

MEJORA 2: CAPACITACION DE PERSONAL

DESCRIPCION

PRECIO

(S/)

TOTAL
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MATERIALES 26.30
PASAJES (VIAJES) 70.00
SERVICIOS DE INTERNET Y TELEFONIA MOVIL | 105
SERVICIOS 162.50

TOTAL S/373,80.

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTERPRETACION: en la (TABLA 56), se describe los gastos personales de los
tesistas para llevar acabo su objetivo con el monto de S/373.80.
Para llevar a cabo la implementacion de la metodologia 5’S en la para lograr el

objetivo en la productividad se obtuvo una inversion.

COSTO TOTAL DE
S/ 635,30.

IMPLEMENTACION

Tabla 57 Costos y beneficio de mantenimiento y servicios

NS [oRs] =N ISNIVIISNNeR(S)N[)l S/ 3.000,00

COSTO DE SERVICIO- (UND) S/ 1.800,00

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTERPRETACION: En la (TABLA 57), se realizé un estudio de los costos y
beneficios que se obtiene mediante la propuesta de la metodologia para poder
estar claro si nuestro estudio de analisis es viable o no.

Se estudio la el analisis econdmico del antes y después de la implementacion de

la metodologia

Tabla 58 Estudio de antes y después

ESTUDIO ECONOMICO ‘
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SERVICIOS INCIAL (MENSUAL) 28

SERVICIOS FINAL (MENSUAL) 36
SERVICIOS DIFERENCIAL 8
SERVICIOS POR 3 MESES 32
PRECIO DE SERVICOS
S/ 96.000,00
MANTENIMIENTO
COSTO DE EJECUCION S/ 57.600,00
MARGEN DE CONTRIBUCCION
S/ 38.400,00

(BENEFICIO)
FUENTE: ELABORACION PROPIA.

INTERPRETACION: En la (TABLA 58), se realiz6 un estudio econémico de
antes y después de la implementacién de la metodologia y como fue mejorando
durante el tiempo que se estuvo ejecutando, influyo en la productividad dando
un marguen de S/38.400.00. En la cual tenemos servicios diferenciales de 8.

Tabla 59 Estudio costos y beneficio

ESTUDIO

BENEFICIO S/38.400,00

COSTO S/ 611,50
TOTAL S/ 62,80

FUENTE: ELABORACION PROPIA

INTEPRETACION: El estudio e la (TABLA 59), se puedo analizar el costo y
beneficio que se obtuvo 62.80, por lo tanto se encuentra como una propuesta

de mejora 6ptima para la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.

V. DISCUSION
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En la empresa RIFCAR DIAGNOSIS por la coyuntura del (Covid-19), se ha visto
afectado por las muchas restricciones, lo cual optaron por implementar la
metodologia 5'S y como beneficiar4 en la productividad, en la cual se analizé a
la empresa de todas sus areas, se estudié también a los técnicos para poder
aplicar adecuadamente la metodologia 5’S, (FIERRO BRAVO) donde estudio las
areas del Taller Soluciones Mau 93 S.A.C, analizando con la metodologia 5°S
pudieron constatar que la herramienta alcanzo sus objetivos planteadas, asi
también el estudio de (Nevéarez Olvera) Implemento programas continuos de
capacitacion y retroalimentacion relacionados con la metodologia de las 5°S no
solo a los funcionarios del area de talleres, sino también a todas las posibles
personas encargadas de la ejecucion de la obra, incluidos los jefes de taller y

mantenimiento, con el fin de mantener la mejora continua.

En nuestro analisis de estudios de causas y raices se pudo diagnosticar las
causa que hacen que tenga una baja productividad en sus servicios en la
empresa RIFCAR DIAGNOSIS, (Lopez Benites) asi mismo en la empresa
Yomis, se pudo identificar los problemas de la baja productividad mediante el
diagrama causa y efecto, dando también para un analisis mas profundo un chek-
list, para poder tener datos mas precisos y tener un estudio mas eficaz, asi
mismo aplicamos nuestro chek-list para poder tener un analisis mas exacto de
cada area(area de trabajo, oficina y almacén) sus causas que interactta con la
productividad durante sus actividades de servicios de mantenimiento, realizamos
un analisis de diagrama Pareto de 80% y 20% para tener el estudio que causas
afecta mas a la productividad, asi mismo (GUTIERREZ FLORES) evalué las
problematicas que presento su empresa el diagrama de Pareto y Ishikawa,
demostrando que el tiempo de inactividad debido a la busqueda de herramientas

0 elementos que son las principales afectaciones en el sistema de produccion.

Por el cual se determina por aplicar componentes como: clasificaciéon, orden,
limpieza, estandarizacion y disciplina. Esto coincide con el trabajo de (LUCERO
LEON), el estudio de la aplicacion de las de los chek-list permitié diagnosticar la
situacion actual, que trae consigo desorden, retrasos y dificultades en la
realizacion de las actividades de los trabajadores. Se utilizd un analisis

cuantitativo para analizar tiempos y eficiencias, lo que redujo costos y tuvo un
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efecto econdmico beneficioso en la empresa.

En funcidén al diagnostico de nuestro analisis de causa y raices se aplico la
herramienta de las 5s, se considerd dicha herramienta a base de la informacion
brindada por (PINERA 2018) menciona que “La metodologia 5S se refiere a un
concepto de negocio donde el objetivo principal es reducir la cantidad de tiempo
y recursos utilizados en los procesos de produccién de la empresa y otras
actividades, y su enfoque es eliminar todas las formas de desperdicio para
aumentar la productividad.” Antes de la aplicacion se realizé un mes de check
list (pre test) por area, obteniendo los porcentajes de 6.75% (Area de trabajo),
2.38% (Oficina) y 1.75% (Almacén) reflejando asi que la empresa requeria
introducir inmediatamente 5s después de la implementacion se registra un éxito
significativo en las 3 areas ya mencionadas porque al hacer una comparacion
con el pre y post test, se obtuvo un incremento en los porcentajes de 47.75%
(Area de trabajo), 51.68% (Oficina) y el 49.50% (Almacén). Este incremento fue
peridodicamente, porque se aplico el check list en el mes de junio obteniendo
23.00% (Area de trabajo), 23.63% (Oficina) y el 24.65% (Almacén) de mejora
porque los trabajadores mostraban su compromiso con la aplicacion de esta
herramienta y se encontraba en una fase me mejoramiento continuo y en el mes
de julio el progreso fue mas notorio ya que se obtuvo de 47.75% (Area de
trabajo), 51.68% (Oficina) y el 49.50% (Almacén).

Esto coincide con el trabajo de (PENA 2020), Encontré que durante el periodo
de dos meses después de la implementacion, las tasas aumentaron del 9% al
49% y del 10% al 53% en sus areas staff, mejorando asi la productividad en su
empresa, asi mismo el estudio coincide con (Favela-Herrera) la aplicacion de las
5°S son una herramienta que se enfoca en trabajar con efectividad, organizacion
y estandarizacion. El objetivo es crear un entorno de trabajo agradable y de alto
rendimiento en un clima de seguridad, orden, limpieza y estabilidad que permita
realizar correctamente las operaciones diarias y garantice asi el cumplimiento de
las normas especificadas y exigidas por los clientes. Esto coincide (Serrano
Martinez y Vasquez Gallo) con las 5S en la empresa de fundicion, se identifico
al eliminar el inventario obsoleto que producia costos de mantenimiento, se

redujeron los costos de inventario, mientras que se desarrollaron procedimientos
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de mejora continua para estandarizar las actividades de las areas problematicas
y se fomentd a los trabajadores una cultura de valores que optimizo los procesos
de area de trabajo el area de trabajo. Esto coincide con el trabajo de estudio
(Tinoco Gomez) implementado como estrategia de La metodologia 5°S, que
optimizo los ambientes laborales o areas de trabajo hace que tenga un mayor
vison de eficiencia que sea mas seguro y 6ptimo para los trabajadores que ayuda
a identificar en los procesos desperdicios, la metodologia ayuda a optimizar
areas para facilitar en la higiene, limpieza y orden con dindmicas de trabajadores

para asi crear una cultura al trabajador.

Ante la determinacion de los las actividades de mantenimiento se utilizé la
herramienta DOP para poder ver como son los tiempos durante sus actividades,
(Herrera), en donde estudio a la empresa TEXGROUP S.A. de tener una
produccion de libres desperdicios y mayor competitividad tener una produccion
libre de desperdicios y mayor competitividad, asi mismo la herramienta DOP
mejoro de tener una mayor vision en los tiempos que transcurria durante el
trabajo, optimizando asi su eficiencia en sus tiempos de trabajo, asi mismo
aplicando la herramienta DOP para un mayor estudio de tiempo que pasa
durante sus actividades de mantenimiento, en la cual se observo tiempos de 53
horas, se redujo a 51.26 horas, dando asi la mejora de 1.34 hora en sus

actividades de mantenimiento.

Asi mismo el estudio (Bellido Vega y Telles Vera), Utilizando la metodologia 5S
gue se implementd para completar las propuestas, como objetivo mejorar la
productividad de hacerlo competitivo en el mercado. Ya que tuvo un impacto
positivo en sus resultados positivos al reducir el tiempo de inactividad de los
operadores y aumentar el tiempo de uso a 51,8 minutos. Esto se debi6 a que la
actitud de trabajo en equipo se adopt6 a través de operaciones cruzadas para

evitar el tiempo de inactividad.

El andlisis de estudio (GUEVARA), implemento la metodologia 5’'S realizando
como éptima para La empresa de ingeniero Perq, callao, para hallar una mejora
productiva, almacén, eficacia y eficiencia, implemento la metodologia 5s para

mejorar y alcanzar sus objetivos, con las herramienta de esquema de causa

87



efecto, matriz de correlacion y diagrama de Pareto, que se obtuvo un analisis de
sus de una mejora en la produccién con entregas a tiempo mejor orden en sus
areas y una mayor eficacia y eficiencia en el almacén, en nuestro estudio de en
la productividad de la empresa que obtuvimos en PRE-TEST de eficiencia de
88%, eficacia de 70% y una productividad de 61% en la cual tomamos como

diagnéstico de la empresa (Cérdoba Nieto).

El investigador tambien analizo automatizo sus tiempos y mejoras en sus espacio
y sefializaciones en sus areas de produccién, sacando todo tiempo innecesario
como transporta, esperas, movimientos repetitivos y maquinaria, asi mismo
aplicamos las mejoras con la metodologia 5’s para la mejora de las areas como
clasificar, orden ,limpieza , estandarizacién y disciplina, con ayuda de las
capacitaciones a los técnicos para crear una cultura de trabajo y mejorando la
productividad asi mismo realizamos un seguimiento en POST-TEST de
eficiencia de 91%, eficacia de 81% y una productividad de 74%. Dando asi una

mejora productiva en la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.

Asi mismo coincide con el trabajo (Santoyo Telles) aplicando la metodologia 5s
es una practica que conlleva un éptimo comportamiento que analiza y extrae el
tiempo y recursos del area del area de trabajo, que incrementa los resultados de
orden y limpieza que establece reducir tiempos en adquirir herramientas en 80%
y de insumos 66,6% y una ganancia de 20 metros en espacios en el area de

trabajo.

finalmente, el propdsito de nuestro estudio es de tomar la determinacion de la
implementacion de la metodologia 5°s en las diferentes areas de la empresa
utilizando asi herramientas, CHECK-LIST y la productividad dando confiabilidad
a la empresa de como se desarrolld y tener como una mejora continua en sus
procesos de mantenimiento.

VI. CONCLUSIONES

1. Se realizd un estudio de diagnoéstico a la empresa RIFCAR
DIAGNOSIS, donde se pudo analizar las 3 area de (area de trabajo,

oficina y almacén) en la cual presentaba muchos dificultades que
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afectaba la productividad en sus servicios de mantenimiento (orden,
limpieza y sefializaciones) en forma de buscar los repuestos e insumo,
herramientas y las sefializaciones de las areas, dando asi de tener un
tiempo no productivo para la empresa RIFCAR DIAGNOSIS.

2. Ante el estudio que se realizd, obtuvimos un analisis de las causas
mas concurridas que pasa en sus actividades de servicios de
mantenimiento, afectando asi a su productividad dando un 61%.

3. Se establecié aplicar la metodologia 5°S en las areas de la empresa y
mejorar sus procesos de mantenimiento, mejorando asi la
productividad.

4. Durante sus procesos productivos las tres areas localizadas en
empresa RIFCAR DIAGNOSIS se analiz6 con el diagrama DAP, para
poder ver las operaciones que mas demoras en sus servicios de
mantenimiento en la cual hay una reduccion de tiempo en la mejora se
redujo tiempos en 1.34 hora, que se utilizara en las actividades de los
servicios de mantenimiento para eficiencia de 0.88 a 0.91 durante las
mejoras

5. Durante la aplicacion de metodologia 5°S, se obtuvo un analisis de
mejora durante las areas identificadas dando el porcentaje de cOmo se
iba induciendo entre mes de mayo en las diferentes areas de
trabajo(6.75%), oficina(2.38%) y almaceén (1.75%),en el mes de junio
areas de trabajo(23%), oficina(23.63%) y almacén (24.25%), y el mes
de julio areas de trabajo(41.75%), oficina(51.68%) y almacén (49.5%),
dando una mejora notable en sus areas de la empresa.

6. Finalmente, una vez aplicado las herramientas y la metodologia 5°S
correctamente, la productividad de la los procesos de mantenimiento

subieron considerablemente 74%.

VIl. RECOMENDACIONES

e continuar con la implementacién de la metodologia propuesta y
tener mas charlas de capacitacion de las buenas practicas, para

gue los técnicos de la empresa tengan una buena cultura en el
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trabajo y que se mantenga implementado.

Dirigido al jefe del taller, de tener una mejora continua como
mejorando la infraestructura o nuevos equipos, EPP, herramientas
y cursos de capacitacion.

Se le recomienda de tener monitoreos en los procesos de
clasificacion, de cada area de la empresa, para evitar el desorden,
para asi tener los espacios libres y los pasadizos mas transitorios.
Se le recomienda asignar maletin de herramienta a cada técnico
de la empresa, ya que se reducira los tiempos de busquedas de
las herramientas, asi mismo colocar un lugar donde este libre y
mantener el orden.

A los futuros investigadores se le recomienda de enfocarse en la
mejora continua (procesos, tiempos y costos) de implementar
capacitaciones, actividades y automatizar sus procesos de la
empresa RIFCAR DIAGNOSIS.
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Variables

ANEXOS

Anexo 1: Operalizacion de variables

Definicion Conceptual

Dimensiénes

Indicadores

La manufactura esbelta esta basado en

Definicién operacional

La metodologia lean su propio
principio es eliminar todas las

Puntaje Clasificacién x100

sistemas de produccién de Japon con la Clasificacion Total de clasificados Razon
empresa Toyota cual el desarrollado de la  |Operaciones que no agregar valor en
herramienta Taiichi Ohno v Shigeo Shingo. los servicio o productos final, cabe Puntaje de orden x100 .
y=hig 9 Orden Razén
Como término de la metodo'ogia lean aCIarar, la herramienta como Total de orden
manufacturing es apropiado para ser utilizado |implementacion es validad para cada Puntaje de limpieza x100 Razon
y aceptado en las empresas, (Pifiero ,2018) los proceso la cual conlleva ala Limpieza Total de limpieza
pasos y el procedimiento fue el principio de | reduccion minino y eliminacion todo
Aplicacion de || ean Manufacturing se adapté en el momento | |0s desperdicios de cada proceso L o )
La metodologia en que las empresas japonesas que productivo, y optimizando los Estandarizacion | Procesos estandarlzgmonxloo Razon
3s obtuvieron una cultura, consistente en buscar procesos y mejorando Total establecidos
obsesivamente la forma de aplicar mejoras en continuamente, aumenta la o o
la plantas de trabajos. productividad. Disciplina Puntaje disciplina x100
Tota de cumplimiento Razén
Los factores que definen y relacionan la calidad Eficienci ) g bai
de servicio para las satisfacciones de los iciencia .T|empf<.) ; :ra aj0
clientes y consumidores que se obtiene como o . Tiempo fin del proceso Razén
Productividad| bases de desarrollo de diferentes modelos Productlwc,ia(?. La pr.gdgcélwdag s€
aptos para ser evaluados, con el articulo cc:jnceptua a (_:a_nt' ad de cada
muestra conceptos basicos de las satisfaccion producto y servicios que pa§f:1 por L Unidad d icio d had
e insatisfaccion para estudiar y adecuar los toda la cadenada Qe prodgcmon con Eficacia nda e.s.erV|C|o. .espac ado Razon
principales modelos de medicién de calidad de el factor de unidad y tiempo. Servicios solicitados
servicios y productivos. (Mora, 2011)
Productividad L N .
Eficiencia x Eficacia Razoén
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ANEXOS 2: AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA

areade ............Tallerde MantenNiMIENtO ........ceiiiiiiiiii i eee e,
(Nombre del area de la empresa)
Delaempresa...........cceeeeee oo ... RIFECAR DIAGNOSIS oo
(Nombre de la empresa)
Con R.U.CN°............1018178293..., ubicada en la ciudad de...Jr. Puno 592, Truijillg.

(Nombre completo del o los estudiantes)

de la ( X )Carrera profesional Contabilidad / Administracion, para que utilice la siguiente
informacién de la empresa:

(Detallar la informacién a entregar)

con lafinalidad de que pueda desarrollar su (X) Informe estadistico, (X)Trabajo de Investigacion,
(X)Tesis para optar el Titulo Profesional.
(X) Publique los resultados de la investigacion en el repositorio institucional de la UCV.

Indicar si el Representante que autoriza la informacién de la empresa, solicita mantener el
nombre o cualquier distintivo de la empresa en reserva, marcando con una “X” la opcién
seleccionada.

(X) Mantener en reserva el nombre o cualquier distintivo de la empresa; o
(X) Mencionar el nombre de la empresa.
—
A2

RIFCAR DIACNOSIS

SERVICIOS AUTOMOTRIZ

Puno 592. Trujillo 13006. Peru
Firma y sello del Représéntarite Legal
DNI:181718293 https://www.rifcar.net

El Estudiante declara que los datos emitidos en esta carta y en el Trabajo de Investigacion, en la
Tesis son auténticos. En caso de comprobarse la falsedad de datos, el Estudiante sera sometido
al inicio del procedimiento disciplinario correspondiente; asimismo, asumira toda la
responsabilidad ante posibles acciones legales que la empresa, otorgante de informacion, pueda

ejecutar. iﬁ
e
S

Firma del Estudiante
DNI: 71323959

Firma del Estudiante
DNI: 48506419


https://www.facebook.com/Rifcardiagnosis/

Anexo 3: Tarjeta Roja

£ MOLDES O & MOLDES O £ MOLDES O
1 MATERIAL PLANTILLAS 1 MATERIAL PLANTILLAS 1 MATERIAL FLAMTILLAS
2 REPLESTOS 7. HERRAMENTAS 2 REPLESTOS 7. HERRAMEMTAS 2 REPUESTOS 7. HERRAMEENTAS
& o &
(Fé) 3. REPROCESD 8. MUEBLES & |s.FEPROCESD 8 MUEBLES (Fé) 3. REPROCESD 8. MUEBLES
2 3. MATERIAL D & 3 MATERIALD o 3. MATERIALD
\y[,{‘ 4 FRODUCTO EROBUCTO % G’c‘,\* 4. FRODUCTO EROBUCTO % \39“ 4 FRODUCTO ERODUCTO
< TERMINADD DEFECTUDSD & TERRMINADD DEFECTUOSD G TERMINADD DEFECTUDED
5. MAGUINARIA O 5. MAGUINARIA O 5. MAGUINARIA
s 1, INSUMOS s 0, INSUMOS & EGLIFD 10, INEUMOS X
MOMERE DE NOMERE DE - NOMERE DE
BBIETO CULATA BBIETD CAFERIAS DE FRENOS, DISC0 Y EOMEINES BBIETO FILTROS
CoDIGo CoDIGO CODIGO
CANTIDAD 3 | PESD [KG) | 15 CANTIDAD B | PESOD [KG) [ 3 CANTIDAD 10 [ PESOD [KG) | 3
AREA AREA AREA
RESPORARBLE ADMIMISTRADOR: RESPOLARBLE ADMIMISTRADOR RESPORSRBLE ADMIMISTRADOR:
1. VEMDER: X |3DESECHaR 1. YEMDER: ® 3 DESECHAR 1. VEMDER: 3. DESECHAR x
ACCIONES 2. DONAR 4 FEFARAR X ACCIONES 2 DONAR 4 FEFARAR ACCIONES 2. DOMAR 4. FEFARAR
FECHA UED'ED'-DCADD FECHA LIMITE DE FECHA DE COLOCADO DE FECHA LIMITE DE FECHA UED%D OCADD FECHA LIMITE DE
FECHA TARJETA ROJA DESCARTE FECHA TARJETA ROJA DESCARTE FECHA TARJETA ROJA DESCARTE
OG0 RS ETERE TONEIIEE G ETEFE
OBSERYACION OBSERYACION OBSERYACION



TARIETA ROJA

TARJETA ROJA

TARIETA ROJA

6 MOLDES O £ MOLDES O £ MOLDES O
1L MATERIAL FLANTILLAS 1 MATERIAL PLANTILLAS 1 MATERIAL PLANTILLAS
2 REPLESTOS | 7. HERRAMIEMTAS 2 REPUESTOS 7. HERRAMIEMTAS 2 REPUESTOS 7. HERRAMIEMTAS
d?s}t:\"a 3 REPROCESO 8. MUEBLES d?s}t:\"a 3 REPROCESO 8 MUEBLES (yp{a‘é 3 REPROCESO 8 MUEBLES
oy oy oy

\yﬁ{( « PRODUCTD I MATERIAL O & « PRODUCTD I MATERIAL O & « PRODUCTD I MATERIAL O
TERMINADO FRODUCTD R TERMINADD PRODUCTL N TERMINADO PRODUCTL

% DEFECTUOSO % DEFECTUOSO < DEFECTUOSO
5. MAELINARLS O 5 MAGLIMARLA O 5 MAGLIMARLS
EQUFD 10, IMSUROS EQUFD 10, INSUMOS o EQUFD 10, INSUMOS o

NOMBRE DE NOMBRE DE NOMBRE DE
Pt BOMEAS DE AGUA Pt MONOBLOCK, prrigte ACEITES
CANTIDAD 3 [_PESOD [KG) | z CANTIDAD 3 | PESD_[KG) T 306 CANTIDAD z [_PESO (KG) | [
AREA ECMINIETRADDR AREA ADMNISTRADOR AREA ADMMNETRADOR

1. YENDER ¥ |&DESECHAR 1.YENDER " 3. DESECHAR 1.YENDER % |3 DESECHAR

ACCIONES 2. DOMAR 4 REFARAFR: X ACCIONES 2 DONAR: 4. REFARSR ACCIONES 2 DONAR: 4. REFARSR
FECHA DE COLOCADO FECHA LIMITE DE FECHA DE COLOCADO DE FECHA LIMITE DE FECHA DE COLOCADO FECHA LIMITE DE

FECHA TARJETA ROJA DESCARTE FECHA TARJETA ROJA DESCARTE FECHA TARJETA ROJA DESCARTE
Z0EIZ0ZZ SONEIZ0ZZ ZONEIZ0Z2 SM0EIZ0ZZ ZONEIZ0ZZ SM0EIZ0ZZ
OBSERYACION OBSERYACION OBSERYACION



& IMOLOES O . MOLOES O £ MOLDES O
1 MATERIAL FLANTILLAS LMATERIAL FLANTILLAS 1 MATERIAL PLANTILLAS
2 REFUESTOS |X 7 HERRAMIENTAS 2 REFUESTOS 7. HEFRAMIENTAS 2. REFUESTOS 7 HEFRAMIENTAS
dp{a‘é 1 REFROCESD 2 MUEBLES (’?{“\u‘a 3 REPROCESO 8. MUEBLES d{u{a‘é 3. REFROCESD 2 MUEBLES
iy oy iy
£ + PRODUCTO A IATERIAL O & « PRODUCTO A MATERIBL O £ + PRODUCTO 3 MATERIAL O
N TERMINADO PRODLCTD S TERMINADD PROCUETD N TERMINADD PROCUETD
¥ DEFECTUOSD < DEFECTUCOSD < DEFECTUOSD
5. MAGUINARLE O 5 MAGUINARIA O 5. MAGUINARLS
EQUIFD 10, IRSURADS EQUFD 10. INSUMOS 4 DEGUFD X 10, INSURMOS
NOMBRE DE NOMEBERE DE NOMERE DE
OBJETO AMORTIEUADOR OBJETO PASTILLAS DE FRENO OBJETO ALTERMADOR
CANTIDAD 12 [ PESD [KG) | 2 CANTIDAD 20 [ PESO [KG) [ 2 CANTIDAD 4 | PESD (KG) | z
AREA ADRINSTRADDR AREA ADMIMISTRADOR AREA AOMIMISTRADOR
1. VENCER [ X [3DESECHAR T 1. VEMDER T 3. DESECHAR I3 1. YENDER [« 3. DESECHAR T
ACCIONES 2. DOMAR [ + REFARAR | ACCIONES 2 DOMAR [ 4. REPARAR | ACCIONES 2 OOMAR | 4 REFARAR, [
FECHA DE COLOCADO FECHA LIMITE DE FECHA DE COLOCADO DE FECHA LIMITE DE FECHA DE COLOCADO FECHA LIMITE DE
FECHA TARJETA ROJA DESCARTE FECHA TARJETA ROJA DESCARTE FECHA TARJETA ROJA DESCARTE
ZOI0EIZ0Z2 FOM0EIZ0Z2 Z0M0EIZ0Z2 I0R06AZ022 ZOM0EIZ0Z2 I0R0E42022
OBSERYACION OBSERYACION OBSERYACION



TARIETAROJA

£ MOLOES 0 £ MOLOES 0 £ MOLOES 0
1 MATERIAL FLANTILLAS 1 MATERIAL PLANTILLAS 1 MATERIAL FLANTILLAS
2 FEPUESTOS 7.HEFRAMIENT A% 2 REFUESTOS X 7 HERRAMIENTAS 2 REPUESTOS | X 7.HERRAMIENTAS
(y&'é 3 REPROCESO & MUEBLES &’@Q\ 3 REPROCESD & MUEBLES &“{d@' 3 REPROCESD & MUEBLES
N N A
& « PRODLCTO 3 MATERIALD & « PRODUCTO 3 MATERIALD & « PRODUCTO 3 MATERIALD
N TERMINADD PAOOLLTD N TERMINADD PAOOILTD N TERMINADD PAOCLLTD
o DEFECTUCSO % CEFECTUCSO o DEFECTUOS0
5. MAGUINARIA 0 5 MAGUINARIA O & MAGUINARIA
EQUFD b 0. IMSUMDS EQUPD 0. IMSUMOS OEQUPO 10, INSUMDS
NDMBRE DE___ | ARRANCADOR NOMBRE DE___| TAMECR OE FREND NOMBRE DE___|EUJAS
CANTIDAD 4 [ PESO [KG) | 2 CANTIDAD B [ PESO [KG) [ £ CANTIDAD 20 [ PESO [KG) | 2
AREA AOMNISTRADOR AREA AOMINSTRADOR AREA AOMMSTRADOR
1 VENDER % |3 OESECHAR 1 VENDER, X 3 DESECHAR 1 VENDER, 5 DESECHAR: X
ACCIDNES 7 OOMAR: + REFARAR: X ACCIONES |2 OONAR 4 REFARAR: ACCIONES 2 DOMAR 4 REFARAR
FECHA DE COLOCADD | FECHA LIMITE DE FECHA DE COLDCADD DE FECHA LIMITE DE FECHA DE COLOCADD | FECHA LIMITE DE
FECHA TARJETA ROJA DESCARTE FECHA TARJETA ROJA DESCARTE FECHA TARJETA ROJA DESCARTE
EDEZ0ZE SMEZ0Z2 Earre SNMEz0zE Earre TONRAZNZE
DBSERYACION DBSERYACION DBSERYACION



TARJETA ROJA

TARJETA ROJA

TARJETA ROJA

§.MOLDES O §.MOLOES D £ MOLDES O
1 MATERIAL PLANTILLA LMATERAL FLANTILLAS 1 MATERIAL PLANTILLAS
2 REPUESTOS |X 7. HERRAMENTAS 2 REPUESTOS 7.HERRAMENTAS 2 REPUESTOS 7 HERRAMIENTAS | X
dﬁp’a' 3.REPROCESD 8. MUEBLES &J@@' 3 REPROCESD 8.MUEBLES &J@@' 3. REPROCESD & MUEBLES
Y N N
§ « PRODICTO 3 MATERIALO § « PRODLCTO 3 MATERIAL O § « PRODICTO 3 MATERIALO
\Yb TERMINADD PRODUETO \Yb TERMMADD PRODUETO \?b TERMIMADD PRODUETO
O DEFECTUOSD ¢ DEFECTUOSO ¢ DEFECTUOSD
5 MAGLINARIAD £ MAGLINARIA D 5 MAGLINARIA
EQUPO 10.IN5UMDS EQUFO X 10. MSUMO3 OEQUPD 10 IN5UMOS
NDMBREDE  [ReDIADOR NOMBREDE  [3ERVOD NOMBRE DE  |[HERREMENTASROTAS
CANTIDAD 3 | PESO0 [KG) | 2 CANTIDAD ] | PESD (kG | ] CANTIDAD g | PESO (KG) | 2
AREA AOMNISTRADOR AREA A0MNISTRADOR AREA AOMINIETRADOR
1. ¥ENDER % |3.0ESECHER 1.YENDER " 3. DESECHER 1 YERDER, ¥ |3 DESECHAR
ACCIONES 2. DOMaR 4 REFARER % ACCIONES  |2DONAR 1.REFARAR X ACCIONES 2. DOMER X |4FREPARAR
FECHA DE COLOCADO |  FECHA LIMITE DE FECHA DE COLOCADD DE FECHA LIMITE DE FECHA DE COLOCADD|  FECHA LIMITE DE
FECHA TARJETA RDJA DESCARTE FECHA TARJETA ROJA DESCARTE FECHA TARJETA RDJA DESCARTE
ZE0Z MR ZHDEIE JNIE20E JHORINEE IMB0Z2
DBSERYACION DBSERYACION DBSERYACION



TARIETAROJA

TARJETA ROJA

TARIETA ROJA

£.MOLDES O £.MOLDES O £.MOLDES O
LMATERIAL X PLANTILLAS 1 MATERIAL X PLANTILLAS LMATERIBL  |X PLANTILLAS
2 REFUESTOS 7. HERRAMENTAS 2 REFUESTOS 7. HERRAMENTAS 2 REFUESTOS 7 HERRAMIENTAS
dgp'a' 3 REPROCESD & MUEBLES (ygp'e' 3 REPROCESO 8 MUEBLES dgp'a' 3 REPROCESD 8 MUEBLES
! iy !
\?';% + PRODLCTO 3. MATERIAL D & + PROCLCTO 3. MATERIAL O Ry + PRODLCTO 3. MATERIAL O
TERMINADD PROCLC 10 \?5 TERMMADD FROCUCTO \5’5 TERMINADD FRODUCTO
G DEFECTUOSD G DEFECTUOSD G DEFECTUOSD
5. MAGLINARIA O 5 MAGLINARIA O 5. MAGUIMARIS,
EQUFD 10.INSUNMOS EQUFD 0. N3OS OEQUPD 0. INEUMOS
NOMBREDE  [3ENSORES NOMBRE DE  [FUSIELES NOMBRE DE  |CABLES OE COMPUTADORA
CANTIDAD A | PESO (KG) | i CANTIDAD ] | PESO [KG) | i CANTIDAD [E | PESO (KG) | 3
AREA ADMINISTRADDR AREA AOMNISTRADOR, AREA AOMNIETRADOR,
1 VENDEF; ¥ 1 YERDOER, 3 DESECHAR, ¥ 1 VENDER, 3. OESECHAR ¥
ACCIONES 2. DONBR 4 REPARAR ACCIONES [z DONER 4 REPARAR ACCIONES 2. DONBR + REPARAR
FECHA DE COLOCADO FECHA LIMITE DE FECHA DE COLOCADO DE FECHA LIMITE DE FECHADECOLOCADO |  FECHA LIMITE DE
FECHA TARJETA ROJA DESCARTE FECHA TARJETA ROJA DESCARTE FECHA TARJETA ROJA DESCARTE
20M06A202 30M06A2022 20M06A2022 3M0GI2022 20M06A2022 30106A022
OBSERYACION OBSERYACION OBSERYACION
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6.MOLDES O
1LMATERIAL PLANTILLAS
2. REPUESTOS 7.HERRAMIENTAS
é}b'e' 3. REPROCESO & MUEBLES
)
N
& + PRODUCTO 3. MATERIALO

i TERMINADQ PROOUCTO

C DEFECTUOSO
5. MAQUINARIA O
EQUIPO 10.INSUMOS X

NOMBRE DE DISCO DE EMBRAGUE
CANTIDAD 10 | PESO (KG) | 3
AREA ADMINISTRADOR

1. VENDER X

ACCIONES 2. DONAR 4. REPARAR
FECHA DE COLOCADO FECHA LIMITE DE

FECHA TARJETA ROJA DESCARTE
2000612022 3010812022
OBSERYACION




Anexo 4: CHECKLIST AREA DE TRABAJO

Puntos de Evaluacion Evaluacion

iEl frea se encuentra depejado ulibre de objetos [material

W3-
de
Seri [Clasificar] WS-02 | ilLaszzonas de delimitacidn estan corectamente marcadas?
"Separar lo necesarnio de lo innecesaria” . ) )
iLas areas, pasillos v zonas de trabajo se encusntran
VS-03 |zefialadas.
limpiaz v despejadas?
JSi-ld Dentra de Patio, jSe respetan los sefalamientos que marca el
Lawout’?
Seiton (Ordenar) W3-05 | ;Se cuenta con luminaria necesaria para operar en el turno?
Un lugar pars cada cosaycada cosa SF iSetiens identificado un lugar para las cosas o articulos
&n su lugar defectuosos?
VST iLos postes v objetos cercanos alos vehiculos, ze
encuentran
Seico (Limni 508 iEl suela se encuentra en dptimas condiciones” [Topes,
N eizo [Limpiar) ) grietas,
impiar y mantener " . _
plary W3-03 | ;Serespetalaclasificacion de residuos comrectamente™
iLas auwudas visuales [zentidos de circulacian, lonas, flechas
WE3-10  [derura)
Seiketsu [Estandarizar) s encuentran visibles?
Mantener y Monitareas las primeras 3z VS-1 | iSerespetause camina por los pazillos peatonales?
WS-12 | ilLas sefializaciones son correctas, visibles v entendibles"
iEl personal cubre v no porta partes metalicas, objetas wio
WE-13 .
herramientas’
Shitsuke [Dizciplinar . -
. ( plinar) o W3-14 | iElpersonal conoce v se involucra con elorden v la limpieza?
Rezpetarlaz normas establecidas
WS-15 | iElpersonal va ha tomado capacitacidn de 5's7

Elaboracion propia




Puntos de Evaluacion Evaluacion

CHECKLIST OFICINA

V5-01 i%e mantienen solo los objetos necesarios?
seri [Clasificar . . o
g ' I ) ) VE-02 |élas herramientas se encuentran en condiciones sanitarias y seguras?
eparar lo necesario
de lo innecesario” VS-03 ilas areas, pasillos yzonas de trabajo se encuentran senaladas,
limpias y despejadas?
V5-04  |iSe encuentra el mobiliario identificado correctamente? (Mesas, sillas,
Seitan (Ordenar) ) ) ) .
"Un lugar para cada VS-05 i5%e tiene un formato de estandar sobre el area de trabajo?
cosa vy cada cosa en
su lugar" VE-06 |iSe tiene identificado un lugar para las cosas o articulos defectuosos?
V5-07 |iEn los cajones y/o gavetas se mantienen los objetos necesarios?
Seiso (Limpiar) VE-0B  [iSe encuentran los extintores libres de obstaculos?
"Limpiar y mantener" VE-09  |ilos estantes, gavetas, indican qué tipo de material contienen?
_ }E'“Ets_"' V510  |iSe mantienen las paredes, suelos ytechos limpios libres de residuos?
(Estandarizar) VE-11 i%e mantienen los equipos eléctricos se mantienen limpios y libres
"Mantenery - d
e polvo?
Monitoreas las R . . . . B
i V&-12  |iSe mantiene el area de trabajo limpia? y i3e tiene la autodiagnosis?
q n ] FI 'IFI =
Drimerse L™
W5-13 | iEl uniforme del personal evaluado se encuentra limpio y en buen
Shitsuke (Discipli ] W5-14  |iEl area de trabajo tiene luz y ventilacion suficiente?
itsuke [Disciplinar
"Respetar las normas V3-15  |éiExiste alguna ventana, puerta, mobiliario roto o en mal estado?
establecidas” VE-16 |iHay habilitadas zonas de descanso, alimentos y zonas de fumar?
VE-17 En el area de trabajo evaluada, i%e utiliza el EPP adecuado?

Elaboracion propia




CHECKLIST ALMACEN

Puntos de Evaluacion Evaluacion

VS-01 | Dentra del almacen, ;Se mantienen zolo los objetos necesarios?

Seri [Clasificar]
"Separar o neceszario de lo Y302 | iPercibimos la Falta de algdn instrumento, herramienta ylo estante?
innecesanio”

AEl &rea, los pasillos y 2onas de trabajo se encuentran sefaladas,

WSO limpias y despejadas?

Y¥3-04 | iLos lockers ze encuentran en Sptimas condiciones?

Seiton [Qrdenar] Y3-05 | iExiste maquinaria yto herramienta inservible oinutilizada en el area?
"Un lugar para cada cozay cada
cosaen su lugar” WE.05

J5e tiene identificado un lugar para las cozas o articulos
defectuozos?

WS-07 | AEn los cajones ylo gavetas s mantienen [os objetos necesarios?
ST CETATETE TOETIC A0S 145 T UE BT arIEnionT
. - W5-03 fi i
Seiso [Limpiar] 5:3-nanlarnne-ntn:n.gFh
“Limpiar y mantener” FAma _p_ETI'E'I. T B ATE S T aWeTas S ETTCOETI =TT BT P
W5-03 | condiciones

T T T AT s e S BT T AT BT TS PameTs, ESTaleT, TaveTs
Y310 [estan

Seiketsu [Estandarizar] - S Y —
" . ASerespeta laidentificacion de materiales en el estante, gaveta o
Flantensr y Monitoreas las W51 pallet?
primeras 3" TCa TS SE BT =T T TS SO TS T R e
WE-12 | titilar,

s HN | Lale h 3

Y5-12 | JEl almécen ze mantiens zin objetos de abstruccidn o fuera de lugar?

Shitzuke [Qisciplinar)

" o VWS-14 | iSetiene definido el stock asignado en cada Srea ylo estante?
Fespetar las normas establecidas

Una wez definido el stock, iSe cumple con los estandares

V18 establecido=?

ELABORACION PROPIA



Anexo 5: VALIDEZ DE INSTRUMENTO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE COWTEMIDO DEL INSTRUMENTO GUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ESTUDIO DELTRABAJD

DIVENSITHEE Parfinencia 1 | Halvancis 2 Clandad 3 | Sugeranaas
[ [Dmensiin T Casliacin T T WD | & WO | & 4]
s Fune i 00 X X X
Tokg de clasi cadcs
[Evensien 2 Crczn T | WO T I I
Bunlaii di crdn #100
s X[ _[XT X
[Eémensin 3 Lmgieza T [ W0 T ] [274]
Euplg e de Inpézza «100
e X X X
Timensitin 4 Esandanzacen T | MO T WO | & | WO
Eropesns eslandatzagkon: 100
Toki uslaviecios X X X
Timeretn & Disopia T | WO T I E] [2[4]
Eurtaic ecing k100
Tota e cumglimienky x X X

Ohsenackngs [precsar & hay sukkencal

Cpinédn de aploabildad Aplicatie | | Apzacke despus de comegi = Moiploatie | |
Apedido y nambres dedl juez walidador R kg URC A ANGULD CEBAR ANTONID
DNEABA3SITA. ...
Espisciabdad def valdader. . INGENIERID MERCANCO. ... EEPECIALIETA EN DFERACICNES ¥ LOGIETICADOCENTE INVEETIGADOR. .
FECHA. 0. ....de 1 el 303,

1. PERTINENCIA: B Rem comeszonde al concepia dnoo domalada
2 RELEVANCHA: El M s anropkada par reprisentar 3
tomponenie eOimensitn ispic o def consnadir,

3 CLARIDADE B Se enflende & n dl oukiad aiguna & anncida def e
5 i, ey dineio

Firma el sxpers infoemant:

CERTIFICADO DE YALIDEZ DE CONTEMIDO DEL INSTRUMENTO GUE MIDE LA YARIADBLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

DTWEREORES Periinentia 1| Relevancia2 | Llandad 3 | Sugerencias
M [Dimereon T Eheena E ND El ND E HO
Tiemeio de irabaic X X X
Tiernpa fn dal process
Dirersan 2 Ecacs g HD | & | HD | & HD
X X X
hervinas sollcitaos
i B 5 WO | & | WD | & WD
|Demizicin 3 Productividad
Efichencla x Bl carda K )( )(
Observacionss (orecksar & hay sulchkenoal
Opiride de anfieatiidad: Apleatile L} Aplcabie despuds da cameglr| | Moaplcable | ]
Apelidos y nombres del juer walidador Gy Mg URCLA ARGULD CEBAR ANTONID
DME1B1351TA...cveee
Espociabidad del valdader... MGENERK MECANCO. ... EEPECIALISTA EN OFERACIONES Y LOGISTICATICCENTE INVESTIGADOR ..
FECHA_30......de 11 del 30321,
1. PERTIRENCIA: B Rem comesmonde ol conoepia il
ek
2 RELEVANCIA: El e o5 aproplada par reprosniar ol
oomponznie olimensdn espocilo del consincor, z
3 CLARIDADEE: 5 enende n Sfrutad aiguna f runcida g Firma el experta miomant

fiedm, 25 conctss, exacn y dredn




CERTIFICADD DE VALIDEZ DE CONTEMDO DEL INSTRUMENTD QUE MIDE LA VARIGELE (NDEFERINENTE ESTUDW) DELTRARAID

[LisE il Ferdnanca 1 | Rilevanda 2 Clardad 1 | Sugerendis
9 Thraran | i B [T ] MO | &l WO
B Purtin Cmbciean 100 A X X
thi inrraakes
[Cumaaren 2 G ERERE MO | B N
o7 T T
il do i }{* K "1'(
IChraarman 3 Loy g [T B [ NG
TR AT
e & bypes }!L x ':(
ThTartand Slrcarzioe- = HO g [Ia] g MO
L AT T e
i ihitdacdon -1": I I
ThTascan & Jecy Tl 3 WO 3 MO | E N
Bk ol 00
o o Exin el ]l: X ""::
e jpaarin & by sahouros
Lot igcbaibiet By | | g sy s e g | Mo gl | |

Apudkon y romEns dal prer wabidn: G My: TEJADA CHAVEL LIS WIGUEL

LIRIASSETEES
Esijreinbid i wiickinky. JULENITE ESPECIALISTA BN LPERECLRES Y LUCEICETLLEN TE INVES THEAUCH
FECHA. %0 M. %L,
L PEHIIMERCIA: B on cormagernd il (oroest eina ke ll
2 IELEMRMLIA; B kv sproguida pars agrisartan "

i olmirsen e how il el ncy

A CLAMUAIES: S o b s drbeubinl s o emarcsc il fa, IVl O | il
i e, ikl y dhncde

CERTIFICALED DE VALIDEZ DE COMTENICE DEL NSTRUMENTS QUE WMDE LA VARIAELE DEPENDIENTE FROCUCTIDAD

MREMEIONES Peminancla 1 | Refevanca? | Claddad 3 | Sugenendlas
M | Dimensidn f ERcienca ER N [E
X ¥ X
Themgo T il procesn
Dimenadn 2 EMcack ] ho ] [ [
IS A X
S FVICHER KL e
=l hid H 8] -] il
|Demisitin 3 Prochicividad
Bl x S 3( :{ .:{
Ulbsiramserars {zoeaa 1) bery saben o)
U= o ez b bt Bzleabin (= Aploith daspes di canegr | | Mo aphoth | |

Apulekn y romEns dal e vabcido: G My: TEJADA CHAYEL LIS MIGUEL
DIRIAZS R

Esipuoairtd Sl wildkaky', DOLENTE
FEHA X 1 i) ARL.
L PEHIINERCIA: B cormgs e dl coroeg il iena
Faruliga J II|
2 IRELEVERMOA: B ihen ok mroped g agnsarta i ' j
anrponeniz L ez hes i oo e -

ESVECIALISTA BN DPEMACICRES ¥ LUGETICEDUCENTE INVESTIEAOH

| CLBBMIDALIE: S arievc i b s ol smuresic Fima de! e¥peria nfcrmaniz

i, i e, iy e



CERTIFIGADD DE VAL IDEZ DE CONTEMNIDO DEL INSTRUMENTD CUE MIDE LA VARIGELE INDEFEMIIENTE ESTUDW) DELTRARAND

CERTIFICAD DE VALIDEZ DE COMTENIDD DEL INSTRUWENTO QLE MEDE LA VARIABLE DEPENDIENTE FROCUCTIMDAD

RLEEIE Fednenda 1 | Relevanda 2 Clidadd | Sugerencis
m Chrnrnain | Clasaean [ [ ] [ g [T}
Bg sy Canagay »10 X A X
thi cinraakn
Oranian 2 O E WO B MO | B HO
| BT T T L]
S de ok }'r‘ K -"'I"r*
[Corarrain 3 Lirgsasi 5 HD B MO | B HO
e
S o o }f_ K .:':.
[T ¥ Sl racer 3 HO g B | B [T
LR e
e bkt X X X
Lhrmarnatn & Demopirs [ [ g [ g [T}
Durian: ool 1100
|ois e cumEimenis }l: x -1"::
ot qpaicrisn i ey ssbhoero
Upmeei dha sgbitainbind Bypleain| | LR T ) T Mo bl | |
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Anexo 7: CAPACITACION DE LAS5°S
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