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RESUMEN

Este estudio de investigacion se elabord en la empresa Megabanda S.A.C, la cual se dedica
a la elaboracion de materiales para el reencauche con més de dieciocho afios de experiencia
en el mercado comercial nacional del caucho.

la investigacion “implementacidén de la metodologia 5s para la mejora de la gestion de
mantenimiento en la empresa Megabanda S.A.C, lima - 2021”. que tiene como objetivo el de
definir como la implementacién de la metodologia 5s mejorara la gestion de mantenimiento
en la empresa Megabanda S. A. C lima, 2021. con la utilizacion de la metodologia 5s, se
desea llegara a resolver los principales inconvenientes que se encontrd en el area de
mantenimiento, es por ello que, con esta metodologia y el uso de los procedimientos y
técnicas, se busca la mejora del area de mantenimiento el cual cuenta con los siguientes
rubros: matriceria, soldadura, mantenimiento eléctrico, mecanico y electrénico.

Esta investigacion tiene un enfoque cuantitativo, es aplicada y explicativa, con un disefio
cuasi experimental. La poblacién constituida por 16 maquinas. Se empled las técnicas de

analisis documentario, observacion de campo y experimental.

Palabras clave: Mejora de la productividad, metodologia 5S



ABSTRACT

This research study was carried out in the company Megabanda S.A.C, which is dedicated to
the elaboration of materials for retreading with more than eighteen years of experience in the
national commercial rubber market.

the research "implementation of the 5s methodology for the improvement of maintenance
management in the company Megabanda S.A.C, lima - 2021". whose objective is to define
how the implementation of the 5s methodology will improve maintenance management in
the company Megabanda SA C Lima, 2021. With the use of the 5s methodology, it is desired
to resolve the main drawbacks found in the maintenance area, which is why, with this
methodology and the use of procedures and techniques, the improvement of the maintenance
area is sought, which has the following areas: die making, welding, electrical, mechanical
and electronic maintenance.

This research has a quantitative approach, is applied and explanatory, with a design

quasi experimental. The population consisting of 16 machines. The techniques of

documentary analysis, field observation and experimental were used.

Keywords: Productivity improvement, 5S methodology
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1. INTRODUCCION

1.1. Descripcion y formulacion del problema
A nivel mundial, segun el articulo The Global Information Technology Report, “Una
investigacion que se hace cada afio, es una valoracion para la totalidad de los paises del
mundo, para asi poder comprobar el horizonte del impacto que da la tecnologia en su curso
de expansion y con la competitividad de los demas paises” (2016). EI Pert permanece situado
en el rango 90, durante tres afios consecutivos, donde podemos visualizar varios progresos
en el rendimiento de la tecnologia.
Como se sabe el método de las 5°S llego a originarse y desarrollarse en el pais de Japon.
Debido a los destrozos que dejo la segunda guerra mundial, Japon buscaba regenerar sus
industrias ya que se hallaban completamente devastada asi elevaran el nivel de
competitividad.
Esta metodologia se fue desarrollando en los paises de Europa con un enfoque japonés, en
los paises de Alemania, Dinamarca, Suiza, entre otros, la metodologia de las 5°S en la via
econdmica internacional logré cambiar las causas productivas del &rea de fabricacion con un
incremento en la productividad de cada afio. (Diario Gestion, abril 2021)
Segun los autores Pifiero, Vivas y de Valga (2018) nos dice que: Actualmente en el contexto
internacional y en Latinoamérica las compafiias estan decidiendo por incorporar en su
planificacion estratégica objetivos que se ligan a la mejora continua con relacién a la calidad
y los niveles de productividad asi lograr la competitividad en el mercado, sin embargos varias
empresas no estan debidamente preparadas para la aplicacion de esta herramienta no por falta
de informacién, o por un tema econdmico o la falta de tiempo, algunas de las causas de su
ausencia es la falta de conocimiento; falta de analisis de sus principales problemas, el de no
contar con personal calificado para que pueda implementar la herramienta, el logro de los
resultados depende del liderazgo de gerencia, la participacion y el compromiso del personal.
En el nivel nacional las 5S, las compafiias se ocupan de prevenir emocionalmente a sus
trabajadores, y asi puedan aceptar el método 5S previamente ante un comienzo de cualquier
accion y se pueda optimizar los procedimientos que sean beneficiosos en el rendimiento. Por
ello Salazar en el afio (2017) en tesis de posgrado nos dice que: La Agencia (ONPE) demostrd

al convertirse en la principal compafiia del estado quien consiguid condecorarse con el



medallén de oro en la premiacion del “Premio Nacional de las 5S en comprobacion de la
implementacién del método japonés de mejorar la gestion de calidad”.

Los sectores de esta compafiia estan definidos, donde el sector de mayor inclinacién en esta
investigacion es el area de mantenimiento, este sector llega hacer una de las principales,
porque su rubro de esta compafiia es la elaboracion de materiales de reencauche por lo que
mantenimiento se convierte en mayor importancia ya que se encarga de revisar los detalles
de las maquinas o equipos que estan en funcionamiento, sin embargo, a lo largo del tiempo
esta area lleva un mal control en las actividades del trabajo.

Esto debido a algunos factores, como que no existe un control, condiciones de trabajo porque
a esta area le falta limpieza, orden, un almacén de mantenimiento done valla correctamente
los equipos a utilizar en cada operacion que realizan los colaboradores.

Teniendo en cuenta lo anterior, el area de mantenimiento no se da abasto en varias veces para
atender eficazmente y eficientemente a los problemas que puedan ocurrir en una de las
maquinas o equipos en funcionamiento, generando asi retraso en la produccion de las bandas
de caucho. Esto se genera que el &rea no cuenta con una organizacion.

Tabla 1. Lluvia de ideas

ftems CAUSAS
Orden y limpieza

Motivacion

Capacitacion al personal

Compras

Método para la clasificacion de equipos y herramientas
Método para limpieza

Delimitaciones en el area de trabajo

Sefalizacion

© 00 N o o1 B~ W N P

Orden en las estanterias de las herramientas

[EN
o

Espacio por la presencia de equipos

[EEN
[EEN

Maquinas obsoletos

[EEN
N

Evaluacion de las condiciones de trabajo
13 Inspector de seguimiento

Fuente: Elaboracion propia



En esta ldmina se logra visualizar como se recopil6 la indagacion, es asi que se sugiere una
lluvia de ideas de todo lo que pasa en el area para asi se pueda proponer alguna solucion.
Entonces se tiene en atencidn esto, las causas importantes que demuestran como se encuentra

el area de mantenimiento segun la figura 01:

Mano de obra Métodos Magquinaria

Método para la
clasificacion de equipos y
herramientas

Orden y limpieza

Maquinas obsoletos

Motivacion
Método para
Capacitacion al limpieza
personal Falta de
organizacion en
o el area de
Delimitaciones en mantenimiento
el area de trabajo
/ Sefializacion
Compras i6
p Orden de las Evaluacion de las

estanterias de las condiciones de trabajo
herramientas

Espacio por la

i i Inspector de seguimiento
presencia de equipos

Medio

Materia

Prima Medicion

Ambiente

llustracion 1: Ishikawa falta de organizacion en el area de mantenimiento

El gréfico nos refuerza para comprender de modo general el origen del problema por falta de
ordenamiento en el &rea de mantenimiento, desventaja que acontece en las sefiales negativas
gue se obtuvo. Entonces se llega a comprender de forma mas clara el concepto del diagrama
de manera indispensable se debe tomar las observaciones y ser solucionadas efectivamente

y a un corto plazo.



Diagrama de Pareto

En el esquema de Pareto se comprende la ley 80/20, donde que el 80% de los problemas llegan a tener

una solucién si se llega a eliminacién del 20% de las causas encontradas, es asi que se procura

solventar los problemas que se encontro, se tiene la opcidn de arremeter a todas las causas al mismo

periodo, por efecto el diagrama de Pareto. (Gutiérrez, 2016).

Tabla 2:Ponderacién

Fuente; Elaboracion propia

FRECUENCIA
PROBLEMAS PRINCIPALES PONDERACION | FRECUENCIA| ACUMULADA
Orden y limpieza 22 14% 14%
Método para la clasificacién de equipos y herramientas 19 12% 26%
Orden en las estanterias de las herramientas 18 11% 37%
Espacio por la presencia de equipos 14 9% 46%
Capacitacién al personal 13 8% 54%
Inspector de seguimiento 13 8% 62%
Métodos de limpieza 13 8% 70%
Sefializacion 11 7% 77%
Motivacion 10 6% 84%
Compras 7 4% 88%
Evaluacion de las condiciones de trabajo 7 4% 92%
Maquinas Obsoletos 7 4% 97%
Delimitaciones en el area de trabajo 5 3% 100%

En este diagrama se puede visualizar todas las posibles causas que se encontraron, que

originan un mayor problema, en la tabla se contempla la repeticién de las dificultades que se

han encontrado en el area de mantenimiento, ademas la proporcion acumulada que acepta

formar la medicion de los motivos que producen los problemas. (Tabla N°2)




llustracion 2:Diagrama de Pareto

Grafico Pareto

s PONDERACION =@ FRECUENCIA ACUMULADA

Con el gréafico de Pareto se puede observar las anotaciones de las dificultades el cual pueda
dafar a la gestiobn de mantenimiento, con la implementacion de la metodologia 5s, se
procedera a solucionar el 80% del problema Gnicamente resolviendo el 20% de las probables
causas. Podemos determinar que el eje central se adjudica a cada motivo donde el orden y
limpieza es el factor principal, es decir uno de los principales problemas cuando se realiza
algun trabajo, siendo este desarrollo en la zona de mantenimiento de Megabanda S.A.C.
Problema que trae como consecuencia el retraso de los equipos que estan en mantenimiento,
retraso de produccion, pérdida de disponibilidad.

Es por ello que la empresa Megabanda tiene la necesidad de reducir los tiempos que emplea
cuando se realizan las labores cuando se hace la reparacién de maquina o equipos en el area
de mantenimiento. Es asi que, se propone como una medida de solucién la implementacion
del método 5S, contiene el enfoque de trabajo en conjunto, limpieza y orden.

En esta perspectiva, la zona de mantenimiento tiene que acudir a los problemas presentados
en alguna maquina en las diferentes areas de la empresa, por lo que muchas veces no se
encuentran los accesorios y herramientas a tiempo esto es debido a que no cuentan con una
clasificacion, inventarios y orden. Tomando como antecedente que un area de mantenimiento
tiene como objetivo de ejecutar un valor definido de disponibilidad, fiabilidad y asegurar una
extensa vida util de la instalacion que se hace, es necesario que los ambientes del area de
mantenimiento cuenten con una buena gestion.

Examinado los procedimientos que tiene la compafiia Megabanda, se observa que la zona de



mantenimiento, viene ser una zona de suma importancia para la empresa, ya que garantiza la
deseable funcion de los activos a un costo bajo, ya que asi eleva la confiabilidad y
disponibilidad de las maquinas.
Sin embargo, si no existe correcta gestion en la zona de mantenimiento puede generar que la
compafiia no cumpla con la totalidad de la produccion establecida, en el periodo solicitado,
eso logra originar la pérdida de clientes dafiando asi inmediatamente a la productividad de la
compafiia.
En este aspecto hay problemas en la zona de mantenimiento que presenta la compafiia
Megabanda S.A.C. A pesar de ello, los problemas son remediables con una apropiada gestion
del area de mantenimiento conseguiremos solucionar. De los problemas indicados, podemos
visualizar que el método que se usa hoy en dia en esta area es empirico, se mejorara mediante
la aplicacion de la hipdtesis del método de las 5°S.
1.1.1. Problema general
¢De qué manera la implementacion de la metodologia 5S permitira la mejora de gestion de
mantenimiento en la empresa Megabanda S. A. C Lima, 2021?
1.1.2. Problemas especificos
a) ¢(Como la implementacion de la metodologia 5S mejorarad la gestion de
mantenimiento en el MTBF de las maquinas en la empresa Megabanda S. A. C Lima,
20217
b) ¢Como la implementacion de la metodologia 5S mejorara la gestion de
mantenimiento en el MTTR de las maquinas en la empresa Megabanda S. A. C Lima,
20217
1.2. Delimitacion de la investigacion:
a) Espacial: La compafiia Megabanda S.A.C se encuentra ubicada en la circunscripcion
de Lurigancho Chosica, Lima — Peru.
b) Temporal: La categoria del periodo de investigacion es del mes de abril del 2021 a
julio del 2021.
c) Conceptual: Esta investigacion se concentra en la zona de mantenimiento de la
compafiia Megabanda, el cual discierne los tipos de mantenimientos que se realiza
dentro la compafiia como matriceria, soldadura, mantenimiento eléctrico, mecéanico

y electronico, donde se aplicara el método de las 5°S.



1.3. Importancia y justificacion del estudio
La trascendencia de realizar actualmente una indagacion que consiga conservar el area de
mantenimiento con indicadores integros que prevean el rendimiento para la empresa es
elemental, de este modo se consigue reconocer las equivocaciones que estan incurriendo, en
los procesos, normas, estandares y asi poder sugerir la realizacion de actos correctivos y
luego actos preventivos periodicamente con un fin de prevenir que estas equivocaciones se
vuelvan a repetir y poder conseguir un aumento en la productividad.
Justificacion tedrica
Se alega deslizar a una gestion segura del area de mantenimiento, cual reduce las perdidas en
el proceso de bandas de caucho, asimismo como presenta problemas en el area. Megabanda
S.A.C. posee una politica de conservar a sus clientes satisfechos, eso conlleva a que debe
tener una buena calidad en sus productos y la entrega a tiempo. Esto llego a mejorar la
integracién de cada area de la empresa, donde se puede apreciar un mejor orden y limpieza,
esto podra satisfacer las exigencias y las demandas de los clientes, en un periodo pertinente
y asi generar beneficios para la compafiia.
Justificacién empresarial
Se maraca inmediatamente en el perfil y desempefio de la organizacion, asi originando un
desarrollo para la compafiia. La 5°S viene ser una doctrina de gestion demasiado apropiado
y objetiva por lo que se piensa en la aplicacion del area de mantenimiento de la compafia
Megabanda llegue a contribuir significativamente en el crecimiento de la compafia. A través
de un eficiente manejo de la zona de mantenimiento, la implementacion de las 5°S, accede a
conseguir cambios en la organizacion, llegando a mostrar la mejora en la productividad,
alcanzando mejoras al estandarizar, disminuir los gastos y costos, de igual modo de reducir
los periodos, también el compromiso de toda la compaiiia.
Justificacion a la sociedad
Por otro lado, esta implementacion posee una consecuencia provechosa para la humanidad,
visualizando en la disminucién de los importes de venta de los insumos de rencauche, con
los que pueda originar diferentes utilidades.
Justificacion metodolégica
De lo anterior, esta indagacion su finalidad es evidenciar que la implementacion de las 5°S,

de modo metodologico, posee una impresion positiva en la gestion de mantenimiento de la



organizacion Megabanda. Si se comprueba la investigacion, la implementacion de las 5°S
llegara a logar una adecuada reparticion y orden de los equipos y herramientas, separando
cada objeto imprescindible, causando un deseable seguimiento éptico de los equipos y
herramientas para ser estandarizados y obtener asi la implementacidn de habitos dentro de la
compafiia.
Igualmente, la disciplinay el compromiso son el apoyo fundamental, puesto que se consiguid
restaurar los procedimientos y técnicas, sin dafiar el proceso, el vinculo laboral, la
disminucion de incidentes, asi mismo de la productividad del trabajador es elemental para
asi alcanzar el objetivo de implementar convenientemente la filosofia de 5°S en el &rea de
mantenimiento para asi mejorar la productividad. Es asi que el autor Haroldo nos dice que:
“El problema es la desigualdad en medio de lo que se posee y de lo que se llega a desear. Es
un asusto relativo, y no absoluto, una vez que la apreciacion de lo que se tiene, [...]”. (2019).
1.4 Obijetivo general
Se definira como la implementacion de la metodologia 5S mejorara la gestion de
mantenimiento en la empresa Megabanda S. A. C Lima, 2021
1.4.1 Objetivos especificos
c) Sedeterminara como la implementacién de la metodologia 5S mejoraré la gestion de
mantenimiento en el MTBF de las maquinas en la empresa Megabanda S. A. C Lima,
2021.
d) Laimplementacién de la metodologia 5S mejorara la gestion de mantenimiento en el
MTTR de las maquinas en la empresa Megabanda S. A. C Lima, 2021.
1.5 Hipdtesis general
La implementacion de la metodologia 5S mejorara la gestion de mantenimiento en la
empresa Megabanda S. A. C Lima, 2021
1.5.1 Hipdtesis especificos
a) La implementacion de la metodologia 5S mejorara la gestién de mantenimiento
en el MTBF de las maquinas en la empresa Megabanda S. A. C Lima, 2021.
b) La implementacion de la metodologia 5S mejorara la gestion de mantenimiento

en el MTTR de las maquinas en la empresa Megabanda S. A. C Lima, 2021.



2. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes del analisis de la investigacion
Hilario Dave (2017) en su trabajo de mejora de periodos de picking por medio de la
implementacion de la metodologia 5°S en la zona de almacén de la empresa IPESEA SAC,
concluyo que mediante su investigacion llego al producto que con la aplicacion de 1a5’S en
el rea de almacén, mejoraron los periodos de Picking en un 86.5%, el estado de desorden ya
no existe, como también mejoro la porcion promedio de interés al cliente aumento en un
91.6% también mejord cada S y se obtuvo una mejor organizacion.
Los autores Paredes, Marlon y Alvarado Luis (2019) en su investigacion de implementacion
del método 5°S y optimizacion de las evoluciones en el taller de mantenimiento mecénico
ferroviario de duran llegaron a realizar la investigacion necesaria con la finalidad de analizar
las transformaciones obtenidas en el area, llegando asi a la terminacion de que la
implementacién de la metodologia 5°S provoco la adecuada organizacion de los instrumento
por cada lugar de trabajo, igualmente la limpieza y orden para que los espacios sean
eficientes.
Los autores Machado & et al (2017) en su investigacion de “The methodology of machinery
and equipment maintenance adopted by the textile industries located in the Zona da Mata
Mineira”, tiene como objetivo principal el demostrar la metodologia acogida por el
mantenimiento de industrias textiles, que se localiza en la Zona da Mata Mineria, en Minas
Gerais, Brasil. Concluyen que las particularidades de la base industrial textil y de la Zona da
Mata Mineria region de ropa justifica la necesidad y la investigacion demuestra la estratégica
importancia econdmica de las maquinas y el mantenimiento de los equipos y las
estipulaciones de trabajo para el desarrollo de la region.
En otro aspecto el autor Vergara Daniel (2019) en su analisis de la propuesta y mejora de
gestion de mantenimiento mediante metodologia 5°S en el sector de maquinaria pesada para
la sociedad Contecon S.A, el autor llego a la conclusion que implementando métodos
estadisticos de control de procesos para asi puedan determinar el impacto de la mejora del
promedio de tiempo y que actividades son las que generan mayor desperdicio mediante el
histograma de capacidad y mediante el diagrama de Pareto se logré un incremento del 12%.
También disefiaron un modelo de gestion 6ptimo mediante un grafico de flujo del proceso de

mantenimiento, se logré utilizara las tarjetas rojas de anomalias.



Parv (2018) en su trabajo de investigacion lleva por titulo “A Lean Management Approach
in Lighting Technology”, que tiene como objetivo principal investigar como las empresas
estan viendo cémo poner en practica el lean manufacturing en sus operaciones de produccion,
llegando asi a reducir costos y asi poder agregar valor al producto. Concluyendo que la
produccidn de bajo studyaccording para el proceso, el estado actual de la linea de produccion
se analiz0 y debilidades en el proceso de produccion fueron identificados.

Por otro lado Fuentes, (2017) en la indagacion de la implementacion de la metodologia 5°S
a fin de minimizar los lapsos en la colocacion de escritos en el sector de aseguramiento e
inspeccion de la calidad, ella sintetiz6 mediante sus indagaciones lleg6 a la conclusion de la
empleacion de 5°S en la zona de inspeccidn de calidad se pudo minimizar los periodos de
buscar la identificacion en un 99%, y 85% en los sucesos pocos criticos, expresando el
cambio conveniente, donde lograra aplicar adecuadamente el método, igualmente el apoyo
de la gerencia ha sido elemental para la implementacién de las 5°S, ademas se redujo los
tiempos en algunos procesos, llegando a aumentar la productividad del area donde se
realizara la inspeccion de calidad.

El autor Maldonado, (2019). Sefiala cudl es su objetivo, de averiguacion que es la Fabricacion
de los Carros Metalicos para el Sector Minero por la Creciente Demanda en este Sector. “La
Metodologia empelada en esta investigacion es la gestion de mantenimiento, de esta forma
nos da como resultado los tangibles de fabricacion a un pequefio costo y asi se puedan
manufacturar en cantidades dependiendo la demanda del mercado”.

Tena (2017) en su investigacion “Lean management methodology: The case of automecanica
levante™ su objetivo es de satisfacer al cliente, reducir costos y plazos de entrega. Llegaron a
la conclusion de que la empresa debe preparar a sus trabajadores para cualquier cambio que
pueda pasar en la empresa, el balance de la investigacion ha sido positivo ya que se han
notado cambios favorables.

De igual forma Freyre y Condori (2017) en su investigacion de relacion de la metodologia
5S y los cursos operativos del almacén de distribuidoras en Lima Metropolitana desarrollaron
los andlisis adecuados llegando a concluir que al constituir una correlacion con la técnica de
5°S y el proceso operativo, de la compafiia. Se manifiesta que hay una correlacion entre la
homogenizacion de procedimientos operativos y la mejora de la eficiencia; corroborando que

al homogenizar los procesos se facilitan las tareas. Se entiende que se encuentra un alto nivel
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de dominio y relacion de las magnitudes de variables de la imlementacion de las 5S con la
mejora de procesos.
Como también los autores Gutiérrez y Mendoza, (2017). Nos dicen que en su meta no
sintetiza el que tiene que aumentar la productividad de la compafia Metargel S.A.C, en donde
se emple6 la metodologia de las 5°S a fin de aumentar la productividad de la compafiia, es
asi que se obtuvo como producto el 23% en la productividad esto nos sefiala que la 5°S
consiguio un efecto autentico y formo que la productividad se elevara.
Azafiedo y Carril (2018) con titulo "Uso de los 5s" para mejorar la rentabilidad del elegante
centro de distribucion en la organizacion pesquera Cantabria SA, 2018 tiene como objetivo
de Implementar 5S 'para mejorar la eficiencia del elegante centro de distribucion en la
Organizacion pesquera. Arribaron a la conclusion de que el grado de utilizacion de los 5 'fue
asombroso, mejorando en un 95.5% el grado de uso de esto en el territorio de almacenamiento
flexible de la organizacion.

2.2. Base teorica y cientifica que sustenta el estudio

2.2.1. Origendelas5’S

Las 5°S es una técnica japonesa, se derivan en cinco etapas, es por ello que los autores Jaume,
Vidal, Lorente, nos dicen que: “Las 5S estan detalladas por los cinco pasos que participan
durante el plan de implementacion del proyecto y cada paso se define con una termino
japonesa iniciada por la letra S [...]” (2017, p.25).
Es asi, que diversos autores han acordado de definir la metodologia 5°S de modo efectivo
por lo que varias explicaciones llegan a aproximar a la objetividad, llegando a dar un
conocimiento de definicion conforme al proceso que se esta realizando. Po ello que los

autores Salado, Sanz, Benito y Galindo definen la metodologia 5°S como:

[...]JLas 5S se basan en cinco palabras japonesas que comienzan por la letra S y que definen las
fases de implantacion. La primera fase es Seiri, que consiste en clasificar los elementos o
herramientas de trabajo a fin de mantener en el puesto lo estrictamente necesario. La siguiente S

es Seiton, en la que lo necesario debe ser ordenado e identificado para facilitar su acceso y uso.
Quéeslas5°S?
Es unatécnica de gestion que se origind en Japdn, gue son cinco principios y comienzan
con una S. Cada principio tiene un concepto, es asi que se puede crear un lugar
adecuado Yy fiable para la labor. Los siguientes principios son:

e Seiri
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e Seiton

e Seiso

e Seiketsu

e Shitsuke
Las 5°S vienen ser el apoyo de la guia de la productividad industrial, es por ello que en
la actualidad se aplica en muchas empresas a nivel mundial. La mayoria de los
japoneses llegan a desarrollar las 5°S en su dia a dia en unas muchas ocasiones ni
siquiera lo notan. Legan hacer el uso de las primeras S en el momento que sus
ambientes de trabajo estan adecuados, limpios y ordenados.
Cuando el lugar de trabajo esta desorganizado y descuidado llega a perder la eficacia y
ética. Son raras las industrias que Ilegan a utilizar de manera normalizada las 5°S, asi
como los mismos procedimientos como llegan a conservar su fundamento de modo
cotidiano. Esta idea no debe ser empefiado en cuenta, ya que adentro de la ocupacion
cotidiana de sus habitos de mantener la organizacion y orden ayuda a la incrementacion
de la eficiencia del &rea. Segun las investigaciones, donde se transcurre la mayoria de
tiempo es en el puesto de trabajo. Ante esto es necesario cuestionar el desorden, la
desorganizacion del puesto de trabajo; en ese contexto es de suma consideracion la
implementacién de la metodologia de las 5°S. Es una nocién fundamental que tiene
como finalidad el de aumentar y llegar a crear lugares de labores, un area donde inspire
comodidad para el trabajador. Las 5°S ofrecen mucho provecho para aumentar la
productividad personal y de la compafiia.
A continuacion, se precisa el aro de las 5°S para lograr entender més a raiz los
pensamientos relacionados con el método donde implica las ideas de calidad, como se

presenta en la figura 03:
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llustracion 3: Esquema de los beneficios de implementar las 5°S

Fuente: http://ims.eus/servicios/industria/lean-production-produccion-

ajustada/organizacion-orden-y-limpieza-5s/

¢Por qué es necesario la implementacion de las 5°S?

Las 5°S es un concepto un poco complejo porgue el individuo no lo toma en cuenta, no

obstante, una empresa pulcra y fiable accede a guiar a la fundacion y las areas de ocupacion,

con una Unica finalidad de lograr los posteriores objetivos:

Proponer una satisfaccion ante la demanda de contar con una buena area de trabajo,
residuos causados por el desorden.

Designar requisitos para asi incrementar la durabilidad de las maquinas, esto en efecto
de la comprobacidn persistente por el delegado del area.

Lograr la estandarizacion y la capacitacion en hacer positivo la utilizacion de las guias
asi los trabajadores son parte de la produccion de procesos.

Emplear los factores de fiscalizacion Optica ya sea con etiquetas o tableros esto es
con la finalidad de organizar los instrumentos, equipos, herramientas.

Conservacion del buen estado del lugar de trabajo mediante fiscalizaciones habituales
acerca de los métodos de estandarizar las mejoras que se obtuvo con la aplicacion de
las 5°S.

2.2.2. Como se deduce Seiri — Clasificar

Seiri o clasificar los elementos indispensables, es asi que los autores Lindo, Sanz, De Benito

y Galindo nos dicen que: “[...] Seiri que consiste en separar lo que es necesario de lo que no

lo es, pero también clasificar lo necesario por su naturaleza.” En sintesis, con esta S se
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conseguira un area donde encuentren las herramientas y equipos necesarios.
Aplicacion del Seiri
Inspeccionar elementos prescindibles
Consiste en aplicar la S en el estudio de los elementos sustituibles en el area donde se va a
implementar las 5°S. Es asi que en esta fase se utiliza lo siguiente:
Inventario de elementos prescindibles
Este inventario de elementos prescindibles es proyectada y exhibida durante la fase de
disposicion. Es necesario tener en cuenta algunas ideas como el de reconocer los elementos
prescindibles, su posicion, la cantidad, la probable causa para su eliminacion.
Tarjeta de Color
Las tarjetas de color pueden permitir sefialar donde se coloca algo prescindible, por lo que es
esencial tomar un comportamiento correctivo. En algunas empresas emplean tarjetas de
diferentes colores como el azul para ver si tienen correlacion con componentes 0 suministros
de produccion, el verde es para mostrar cuando hay una inadecuada contaminacion y la roja
es para los elementos que no corresponden en el area de trabajo.
Para indicar la existencia de elementos imprescindibles se deben preguntar lo siguiente:

e ;Esindispensable este elemento, equipo o herramienta?

e Siesesencial, el lugar 6ptimo es aqui?

e /Siesesencial, esa cantidad?
Una vez los componentes sean destacados se debe de anotar en cada tarjeta utilizada en el
inventario de elementos prescindibles, gracias al inventario al transcurrir el tiempo es
probable realizar una busqueda de los elementos identificados. Es por eso que Hereros (2021)
“comenta que las tarjetas rojas tienen como objetivo eliminar elementos fuera de uso que no
deben de permanecer en el area de trabajo.”

Es asi que existe un ejemplo de tarjetas mas utilizadas por las empresas se ve en la figura 5:
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llustracion 4: Ejemplo de tarjeta

Fuente: https://controlinventarios.wordpress.com/2017/01/11/tarjetas-rojas-en-las-5s/
2.2.3. Como se deduce Seiton —Ordenar
Seiton significa un punto para cada objeto y cada objeto en un punto, es por ello que después
de eliminar los elementos prescindibles, se tiene que determinar el sitio donde se va a colocar
los elementos, herramienta y equipos que son usados frecuentemente, reconociéndolos para
asi puedan encontrarlos més sencillamente y poder hacer factible su regreso.
Meéndez, (2019), nos dice el Seiton es: “Arreglar las herramientas y equipos necesarios con
el deseo de su uso, constante reiteracion de uso, donde seran deteriorados, forma y después
decida donde y como seran almacenados. Evitar la carencia de herramientas y equipos que
necesita.” (p.3)
Seiton nos accede:
e Accede a constituir un sitio 6ptimo para cada elemento, herramienta, equipo que se
usa en la rutina diaria ya que facilitara su disponibilidad y accesibilidad.
e Tener establecimientos de sitios reconocidos para asi poder posicionar los elementos.
e [Escoger areas para situar los elementos que no se van a utilizar diariamente.
Aplicacion Seiton
Los procedimientos son los siguientes:
Las fiscalizaciones Gpticas se llegan a relacionar con los procedimientos de estandarizacion
Fiscalizacion éptica se usa para decretar lo siguiente:

e El sitio donde se va ubicar el elemento.
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e En posicion se debe de colocar los distintos elementos que hay en el area.
Reglas para localizar las 6ptimas ubicaciones son:
e Colocaciéon de las herramientas que se manejaran constantemente en el area de
trabajo.
e Los elementos que son menos utilizados se colocan lejos del lugar de trabajo.
e Los elementos que se utilizan con mas frecuencia se posicionan a la mano.
Sefalizacion del lugar
Ya una vez resuelto el mejor lugar para los elementos, es necesario un método para que los
colaboradores puedan ubicar lo que buscan, por ello se utiliza:
e Marcas de posicion
e Letreros y etiquetas
e Sefales de medida
e Denominacion de los lugares
e Sefializacion de las areas
e Proceso de patrones
e Espacio de los equipos, herramientas
2.2.4. Como se deduce Seiso — Limpiar
Esta S significa asear el sitio donde se trabaja y de los equipos previniendo la suciedad y el
desorden. Esto implica asear los estantes, puestos de trabajo y armarios para asi prescindir la
contaminacion, esta S hace alusion en despojar la basura y el polvo de los elementos. Con
esta S se puede vigilar el area mediante el proceso de limpieza.
Se dice que la limpieza esta vinculada con el éptimo desenvolvimiento del area y la
disposicion de realizar un justo trabajo. Donde se define el Seiso como: “Conservar todo
limpio: herramientas, equipos, pisos, pasillo, paredes, etc. Conservar las cosas de tal manera
que se puedan exponer todo su desempefo.” (Méndez,2019)
Seiso implica:
e Establecer la higiene como elemental para la practica diaria
e Cuando se realiza la limpieza como mantenimiento produce comprension por parte
del colaborador.
Capacidad del Seiso

e Disminuye el peligro de que se obtengan incidentes.
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e Optimiza el confort corporal e intelectual del trabajador
e Acorta el peligro latente
2.2.5. Como se deduce Seiketsu — Estandarizar
Es la teoria que posibilita mantener las metas que se lograron con las tres primeras S. Si no
existe una técnica para que se pueda mantener las metas, es muy posible que el ambiente siga
mostrando elementos prescindibles.

Segun los autores Rajadell y Sdnchez nos dicen que:

La estandarizacion fija los lugares donde deben estar las cosas y donde deben desarrollarse las
actividades, y en especial la limpieza e inspecciones, tanto de elementos fijos (maquinaria y
equipamiento) como moviles (por ejemplo, lo que nos llega de los proveedores). Un estandar es
la mejor manera, la més practica y sencilla de hacer las cosas para todos, ya sea un documento,
un papel, una fotografia o un dibujo (2018, p.59).

Seiketsu hace referencia a:
e Instruir al colaborador
e Apoyar el nivel alcanzado de limpieza con las S anteriores
e Existen técnicas area la realizacion el aseo en el trabajo
e Utilizacidn de estandares tienen que ser evaluados para asi puedan verificar que
estén desarrollandose correctamente
Para logra aplicar el Seiktsu es necesaria ver las siguientes etapas:
e Destinar tareas y obligaciones
e Integrar las tres primeras S
2.2.6. Como se deduce el Shitsuke — Disciplina
Shitsuke es constituir habitos que estan basados en las cuatro S anteriores, es por ello que
esta Ultima S hace alusién a cambiar la  costumbre del uso de los procesos pactados para
el aseo del lugar de trabajo. Se alcanzaron los objetivos por las S predecesoras, si se llega a
conseguir genera un ambito de consideracion. Segun los autores Rajadell y Sanchez la quinta
S es: “Mantener la costumbre de realizar con las 4S precedentes. Constituir una inspeccion
permanente en el desempefio de cada tarea.” (2018, p.55)
Shitsuke implica:
e Anunciar la probabilidad de llevar una inspeccion acerca de los procesos ya definidos.
e Considerar técnicas y estandares que ya estan definidos para mantener el lugar en

buenas condiciones
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e Realizar una persecucion y el interés a las normativas que benefician a la compariia
Ventajas del Shitsuke:

e Acrecienta la normalidad en los colaboradores

e El orden viene ser un método para mejorar rutinas

e Siguen patrones alcanzados
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3. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion
3.1.1. Tipo de investigacion
La investigacion es basica, ya que se utiliza conocimientos existentes para asi poder dar
solucidn al problema existente.
3.1.2. Disefio de la investigacion
“L palabra disefo se define al método o estrategia pensada para ontener la investigacion
que se desea con el fin de examinar el proposito de la colision. (Hernédndez et al., 2018)”.
La investigacion es de tipo pre experimental. El método mas usado es pre experimental, el
disefio pre experimental sigue una dialéctica y el procedimiento de un experimento pre y
post.
3.2. Variables y operacional
3.2.1. Definicion conceptual de las variables
Variable Independiente X=5"S
Segun el autor Carrillo (2018) nos explica que:
La metodologia 5S es aquel principio que se encarga de mejorar la productividad
buscando establecer el orden y mantienen los lugares correctamente identificados
con cada elemento en su sito, como pueden ser extintores, reglas, llaves, toallas,
basura, etc. Ademas, esta es una herramienta que se utiliza en empresas las cuales
buscan obtener calidad en sus productos y servicios; y se logra solo realizando un
arduo trabajo dentro de la organizacion (p.46).
Se determina la implementacion de las 5°S hace como alusion al resultado de labores que se
ejecutan y que facilitan a los procesos y las entidades se optimicen segun a la metodologia
5°S. El mejorar continuamente tiene que ser parte de la doctrina de la compafiia, siendo una
costumbre de vida y desarrollo, es un grupo para evolucionar con la intension de ser eficaz,
eficiente y flexible.
Es por ello que se definira a continuacion las herramientas medibles:
Clasificacion: Es el que nos permite inspeccionar los elementos que son innecesarios y que
a su vez crean distracciones demorando el tiempo de trabajo.
Orden: Viene ser el segundo pilar que nos permite observar el espacio donde se ejecutan las
actividades, es asi que esta S reduce busquedas y recorridos que no son necesarios.

Limpieza: El tercer pilar que llega a reconocer los puntos que no se pueden eliminar sin
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embargo si se pueden evitar de tenerlos sucios, mejorando asi el aspecto del area.

Variable Dependiente Y= Gestion de mantenimiento

Conforme a la revista Venezolana de Gerencia nos comenta que:
El mantenimiento es un servicio que agrupa una serie de actividades mediante las
cuales un equipo, maguina, construccion civil o instalacién, se mantiene o se
restablece a un estado apto para realizar sus funciones, siendo importante en la
calidad de los productos y como estrategia para una competencia exitosa. El
objetivo basico de cualquier gestion de mantenimiento, consiste en incrementar la
disponibilidad de los activos, a bajos costos, permitiendo que dichos activos
funcionen de forma eficiente y confiable dentro de un contexto operacional (2018,

pp.88)
Conceptualmente definido, el Gestion de Mantenimiento Ilega ser el conjunto de operaciones

que tiene el objetivo de garantizar la continuidad de la actividad operativa, asi se evita atrasos
en el proceso por averias de maquinas y equipos; es de suma importancia porque permite
rebajar costes optimizando el consumo de materiales y el empleo de mano de obra.
Operacionalizacion de las variables

Variable Independiente X=5S

Es declarado como una herramienta que se adhiere de manera avanzada en una compafia.
De acuerdo a los autores Vidal y Lorente: Las 5°S es un método que transmite a la agrupacion
la conformidad de aplicar las mejoras. Son mejoras reales como la productividad, la de
calidad, y la seguridad. [...].” (2017).

Las 5S nos sirven para medir, lo que ya existia como método en caso que no se lleg6 a
implementar anteriormente, sin embargo, se debe de evaluar los puntos como:

Clasificar: Es la reduccion de tiempo de solicitar materiales.

Ordenar: Es la disminucion de tiempo de bdsqueda de materiales, disminucion de recorrido
por busqueda y devolucion de los mismos.

Limpiar: Viene ser tiempos propios del sistema.

Estandarizar: Es la creacion de normas el buen mantenimiento de un area en la compafiia.
Disciplina: Son las evaluaciones que se hacen a base de las normas propuesta en la empresa.
Variable Dependiente Y= Gestion de Mantenimiento

Es un proceso de los activos y recursos de una compafiia, que su objetivo principal es

controlar los costes, los tiempos y los recursos. Esto conlleva a la supervision regular del

20



buen funcionamiento de los equipos, maquina, instalaciones y herramientas de la empresa.
Dimensiones

Dimensién 1: Clasificacion

En este punto se clasifica y elimina todo el elemento innecesario del area de trabajo, se separa
lo que se necesita y se ubica en lugares mas adecuados y convenientes, por lo que se
desechara los objetos que ya estén en desusos o0 ya vencieron. (Sierra 'y Beltran, 2017)
Clasificar, con este pilar se puede conocer cuanto se reduce la busqueda de herramientas que

estdn mezcladas innecesariamente dentro del proceso.

PC
%C = Z_* 100

TRR
Donde:

%C: Porcentaje de clasificacion
Y PC: Suma de puntaje de clasificacion

TRR: Total de rango resultado

Dimension 2: Orden

Consiste en organizar los elementos ya clasificados, es por ello que se entiende la
organizacion como eficiencia, esto quiere decir, cuan veloz puedes encontrar lo que necesitas
y cuén veloz lo puedas devolver. Para esto se ha de fijar el sitio de colocacion de los
elementos imprescindibles e identificarlos. (Sierra y Beltran, 2017)

Ordenar, hace mencion a la gestion del espacio en base a los objetos necesarios e innecesarios

dentro del ambiente de trabajo.

PO
%0 = 2_* 100

TRR
Donde:

%0: Porcentaje de orden
> PO: Suma de puntaje de orden
TRR: Total de rango de resultado
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Dimensidn 3: Limpieza

Implica limpiar e inspeccionar el entorno, en otras palabras, esta S viene ser una idea de
anticipacion para asi prevenir defectos, es asi que implica a toda la empresa siendo como un
apoyo para la limpieza, asi promover el compromiso de los trabajadores y que posean el
significado de un entorno limpio, obviando perdidas de materiales y mejorar la imagen de la

empresa. (Sierra y Beltran, 2017)

PL
%L = 2_* 100

TRR
Donde:

%L: Porcentaje de limpieza
> PL: Suma de puntaje de limpieza
TRR: Total de rango de resultado

Dimensidn 4: Estandarizacion
En este punto se puede ver la consolidacion de las metas alcanzadas aplicando las tres
primeras S; por lo que estandarizar sigue un método para aplicar un procedimiento de manera

que la organizacion y el orden sea factores fundamentales. (Sierra y Beltran, 2017)

PE
%E = Z_* 100

TRR
Donde:

%E: Porcentaje de estandarizacion
Y PE: Suma de puntaje de estandarizacion

TRR: Total de rango de resultado

Dimensién 5: Disciplina
Se fomenta la disciplina, es decir la voluntad de hacer las cosas como se deben hacer,

Shitsuke es el desarrollo de una cultura de autocontrol. (Sierra y Beltran, 2017)

PD
%D = Z_* 100

TRR
Donde:

%D: Porcentaje de disciplina
> PD: Suma de puntaje de disciplina
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TRR: Total de rango de resultado

Dimensiones de la variable: Gestion de Mantenimiento

Dimensién: Disponibilidad

La disponibilidad, tiene la finalidad primordial del mantenimiento, puede ser manifestado
como la seguridad de que un equipo 0 maquina que sufri6 mantenimiento, desempefie su
cargo satisfactoriamente para un periodo establecido. En el habito, la disponibilidad se

expresa como el porcentaje de tiempo en que el sistema esta listo para operar o producir,

esto en sistemas que operan continuamente. (Scientia y Technica, 2017)

Tiempo Medio entre Fallas (MTBF) — Tiempo de Reparaciéon (MTTR)
Tiempo Medio entre Fallas (MTBF)

%D =
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Variables Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Escala
La metodologia 5S es aquel | De acuerdo a los autores Vidal y
o %C=(3PC)/TRR*100
principio que se encarga de | Lorente: Las 5S es una| Clasificacion
) mejorar la productividad [...]. | metodologia que transfiere al Orden
Independiente: ) - . ) . %0=_PO)/TRR*100
) Ademas, se utiliza en empresas | equipo la oportunidad de aplicar las
Metodologia ) ) ) _ Razon
las cuales buscan obtener | mejoras. Son mejoras tangibles Limpieza
5S ) o ) %L=(>_PL)/TRR*100
calidad en sus productos y | como la productividad, la mejora
servicios;  [...].  (Carrillo, | de calidad, y la seguridad. [...].” | Estandarizacion %E=C_PE)/TRR*100
2018). (2017, p.13). Disciplina %D=(3>PD)/TRR*100
El  mantenimiento es un
servicio que agrupa unaseriede | Es un proceso de los activos y
actividades mediante las cuales | racursos de una compafiia, que
un equipo, maquina, [...], s& |\ g opietivo  principal  es
mantiene o se restablece a un . . .
controlar los costes, los tiempos %D= (Tiempo Medio entre
Dependiente: | estado apto para realizar sus | et I | Fallas (MTBF)-Tiempo de
0s recursos. Esto conlleva a la i6
Gestion de | funciones, [...]. El objetivo Y Disponibilidad Reparacion (MTTR)) Razon

Mantenimiento

basico de cualquier gestion de
mantenimiento, consiste en
incrementar la disponibilidad
de los

activos, a bajos

costos,|...] (Revista

Venezolana de Gerencia, 2018)

supervision regular del buen
funcionamiento de los equipos,
maquina, instalaciones vy

herramientas de la empresa.

/(Tiempo Medio entre
Fallas (MTBF))

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES
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3.3. Poblacion, muestra y muestreo

Poblacion
Valderrama. (2013) nos dice: “Se decreta como una poblacion estadistica, al grupo de
totalidad de las medidas de las variables en estudio, en cada una de las unidades del universo.”
(p.38) En sintesis, es un grupo de importancia que cada variable, que toma las unidades que
conforman el Universo.
Es asi que la generalidad de la poblacion esté constituida por las maquinas, que forman parte
del area de mantenimiento de la empresa Megabanda. Ademas, la muestra no probabilistica
corresponde a los equipos del area de mantenimiento que suman 16 unidades.
N= 16 maquinas.
Criterios de inclusion
Para la inclusién del proyecto de investigacion, de acuerdo a nuestra carrera se tomo
en cuenta las variables como condicion, con la finalidad de implementar la
metodologia de las 5°S y determinar la mejora de la gestién de mantenimiento, por
otro lado, se incluy6 las méquinas.
Criterios de exclusion
Se han excluido al personal de diferentes areas de la empresa.
Muestra
De acuerdo al autor (Icart et al, 2016). “Es una fracciéon de una poblacion estudiar los
resultados que se llegan a obtener, en la muestra obtenida se puede decir que los resultados
se obtienen de toda la poblacion, [...]”.
La muestra tiene un boceto atravesado porque se va a analizar a la poblacion en un
solo punto en el periodo, esto quiere decir, que no se va a realizar un estudio con una
durabilidad ilimitada, logrando asi nvestigar la relacion entre variables.
N= 16 maquinas
Muestreo
Dentro de este tipo de muestreo, no se realizara este tipo de técnica, ya que nuestra
poblacion es igual a la muestra.

3.4. Técnicas e instrumento de recoleccion de datos, valides y confiabilidad:

Técnicas de recoleccion de datos:

En el presente estudio, se empled la técnica de la observacion directa, participante y
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estructurada debido, los antecedentes obtenidos se tienen de manera manual mediante las
inspecciones diarias que se realizan en el area de mantenimientos por el encargado, las
preguntas realizadas a los encargados. Es asi que para cumplir con esta técnica existe una
secuencia que nos permite la correcta aplicacion la cual es:

e Paso 1: ;{Qué se va a observar?

e Paso 2: ;Cual es el objeto de estudio?

e Paso 3: Herramientas de registro

e Paso 4: Ser minucioso y critico

e Paso 5: Presentar el registro de lo observado

e Paso 6: Analisis y depuracion de datos

e Paso 7: Conclusiones de la técnica
Finalmente, con los pasos se logre presentar un informe de lo que se observo, el cual,
nos sirve como medio de evidencias de ser un estudio real y realizado en las areas a
investigar.
Instrumentos de recoleccion de datos:
Valderrama (2016) nos dice que: los instrumentos son necesarios para que se puedan reunir
y custodiar los informes, pueden ser registros de inventarios, etc.
Anteriormente mencionado, con la estrategia, se continla percibiendo cuales seran
esos entornos a considerar para asi poder plantear consultas, que inicialmente es la
estrategia.
Formato de Registro
El disefio es de elaboracion propia para asi poder dar seguimiento a los procesos que
se sigue en el area de mantenimiento.
Cronometro
En esta investigacion se contara con un cronometro digital, ya que es de facil uso y
precision en la toma de datos que se pueda registrar. Esta herramienta es muy util en
la toma de tiempos divididos, entre el cronémetro digital y el mecénico no existe
diferencia ya que ambos cumplen el mismo procedimiento.
Confiabilidad
Para comprender y poder justificar la presentacion de los datos confiables es numérica

y coherencia de la recoleccion de datos. También se puede llegar a interpretar como
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confiabilidad a un control homogenizado y de datos correlativos a una sola escala, la
misma que llega a representar la equidad e datos dada por los autores de dicha
investigacion de un mismo instrumento. Que es justificado los  siguientes
fundamentos, los datos seran validados, bajo la supervision del area de calidad de la
compafiia debido a las labores que se realiza dentro de la empresa.
Validez
Es poder dar la veracidad de como se esta midiendo la variable que se busca. La validez es
medible en dos niveles, ya sea por lo construido o por la informacién vertida en él. Sin
embargo, para poder validar la informacion esta tiene que ser dimensionada acorde a la
herramienta, segun su concepcion, legitimidad y facilidad de interpretacion de datos. Por otro
lado, respecto al nivel de lo construido se menciona a la parte tedrica donde se legitima y
fideliza la informacion mediante otras teorias de diferentes autores.

3.5. Procedimientos
En esta investigacion la implementacion de la metodologia 5S que mejorara la gestion de
mantenimiento de la empresa Megabanda, Lima, 2021. Se realizo los siguientes metodos:

v’ Elegir un software adecuado y disponible para estudiar los datos.

v Realizar el programa SPSS y Excel.

v" Inspeccionar la matriz donde estan los datos recopilados para asi asegurarnos mas

que no exista errores.

v’ Calcular la confiabilidad y validez de la aplicacion del instrumento de medicion.

<

Indagar los datos en paralelo

v’ Estudiar mediante las pruebas estadisticas, las Hipotesis planteadas y poder ver una

probabilidad de generalizar los resultados.

v Organizar los resultados para asi presentarlos (tablas, graficos, figuras, cuadros).
Antes de comenzar la implementacion de la metodologia 5S en el area de mantenimiento de
la Empresa Megabanda S.A.C, fue necesario observar la situaciéon en que se encontraba el
area de mantenimiento. Ademas, la informacién que se obtuvo nos permitié evaluar
posteriormente la eficacia de la implementacion de la metodologia, sus resultados y los
objetivos que esperamos alcanzar.

Se tom¢ instantaneas fotos de la situacion en que se encontré el area de mantenimiento se

pudo visualizar la falta de sefializacién, suciedad, desorden, elementos innecesarios.
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SEIRI (clasificacion)
Para la aplicacion de la primera “S” renombrada como Seiri fue imprescindible seguir ciertas
pautas. En este caso se debid entender la expresion del Seiri detallada como: “Separar lo que
es necesario de lo que no lo es y tirar lo que es inttil.”
Herramientas mal ubicadas en el almacén del &rea de mantenimiento
El area del almacén de mantenimiento se observaron todas las herramientas en completo
desorden, todas las herramientas se encuentran en racks mezclados. Existe un completo
desorden.
Herramientas y equipos en lugares inadecuados
Se observo en el almacén y en el area de mantenimiento, herramientas y equipos que o
deberian de estar ahi (equipos obsoletos), que debido a esta situacién ocupan demasiado
espacio.
SEITON (orden)

» Maquinarias y equipos
Son importante y parte esencial del area de mantenimiento, para poder afirmar su utilizacion
adecuado y seguro es necesario que siempre estén en lugar adecuado y sefializado para asi
poder evitar accidentes. Se pudo observar que las maquinas se utilizan para movilizar los
materiales y equipos pesantes, que son dejadas en un lugar no correspondiente.

» Pasillos obstruidos
Se observo que en los pasillos hay herramientas, materiales, equipos. Se les pregunto a
algunos colaboradores el porqué de tanto desorden a lo que ellos respondieron que lo dejaban
para que sea mas facil poder encontrar.

» Herramientas y equipos en el suelo
Se lleg6 a observar que también hay herramienta y equipos en el suelo y no estan en su
correcto lugar, situacién que no debe de ocurrir ya que puede ocasionar cualquier tipo de
accidente.

» Paso peatonal obstruido y falta de sefializacion en los andamios
También se observo la falta de sefalizacion peatonal y a la vez la obstruccion de esta por
cosas que no deberian estar en el almacén, de igual manera no existe una sefializacion correcta

de donde se encuentra las herramientas o0 equipos.
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SEISO (limpieza)
Limpieza en el almacén
Es de suma importancia la limpieza del almacén ya que nos ayuda a mantener las
herramientas y los equipos en buenas condiciones para asi evitar el polvo, el desorden, el
deteriord de todo lo que se encuentre en el almacén.
Implementos de limpieza
Se llegb a observar que no hay un lugar adecuado y sefializado donde se pueda colocar los
implementos de limpieza y estos son dejados en cualquier lugar parte del almacén.

3.6. Métodos de analisis de datos
Este presente trabajo de investigacién usaremos un software estadistico SSPS 21 vy el
software 2016, a fin de recoger el analisis de los datos representativos de nuestra muestra es
necesario destacar el enfoque cuantitativo, se usaran diagramas de barra para asi elaborar el
traslado de la data que se obtuvo a través de las fichas de observaciones.

3.7. Aspectos éticos
La presente una investigacion académica se hace mencion al uso de referencias
bibliogréaficas, de revistas, articulos, entre otros, los cuales por respeto a los derechos de autor
son mencionados a cabalidad haciendo mencién de los mismos. Por otra parte, el fin de este
estudio fue de elaborar la tesis titulada “Implementacion de la metodologia 5S para la mejora
de la productividad del &rea de mantenimiento en la empresa Megabanda S.A.C.” para optar
por el grado de Ingeniero Industrial en la cual se revela informacion circunstancial validada

por la empresa Megabanda S.A.C.
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4. RESULTADOS
4.1. Descripcion del proceso
4.1.1. Implementacion del Seiri (Clasificar)
Al inicio se realizd la capacitacion al personal en la primera “S”, se resolvio cualquier duda
con la implementacion de la primera “S”. En la capacitacion inicial se dio a entender los
conceptos de las 5°S a los colaboradores y la junta directiva se a fomentar el compromiso y
la participacion de los colaboradores. Se presentd diferentes dificultades, que fue mejorando

cuando se implementd la tercera “S”.

llustracion 5: Capacitacion al personal

El siguiente paso se elaboré tarjetas de reconocimiento para las herramientas o maquinas que
constituyen la lista. Por lo que se utiliz6 la tarjeta roja de preferencia para su rauda

identificacion
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llustracion 6: Tarjeta Roja

Fuente: Elaboracion propia
Se procedid a colocar las herramientas y equipos identificados que fueron descartados o
trasladados a otra area y fueron sefialados con la tarjeta roja para su sencillo reconocimiento
visual y se realizé la operacidn segln lo descrito en la tarjeta, se obtuvo mayor beneficio de
estas herramientas y equipos, porque fueron liquidados, ademas de ser restaurados.
Cuando se identificé los equipos y herramientas que fueron desechados o rematados, debido
a su ineficiencia y que agregan valor a la empresa se sugirio la exclusién de las herramientas
y equipos, esto significd un aumento de espacid, se considerd provechoso para la empresa.
Las herramientas, equipos, maquinas, pallets, fueron ordenados y presindidos de forma que
se optimizé la funcion en el almacén de mantenimiento. Determinados beneficios se
obtuvieron con el primer paso:

e Considerable espacio

e Mejoro el control d todas las herramientas y equipos en el almacen

e Disminucién del derroche (pérdidas o extravios de equipos y herramientas)

e Disminucion de accidentes en el area
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llustracion 7: Antes de ordenar llustracion 8: Instruyendo al encargado

También se adapto el formato de auditoria que tuvo el objetivo de determinar el proceso de
implementacion de la primera “S”, y si la informacion dada fue aceptada por los

colaboradores. Es asi que se visualiza el formato de auditoria a través de la figura:
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FORMATO DE AUDITORIA IMPLEMENTACION DE LAS 5S

MATERIALES PARA EL REENCAUCHE

Area: Mantenimiento
Fecha:
Auditor: Investigadores

CAT ASUNTO

¢Se cuenta con lo

necesario para trabajar
en el area?
¢Encuentran todos las
herramientas
ordenadas?
¢El &rea dénde se
realiza el trabajo este
despejada?
¢Se encuentran las
herramientas
clasificados?
¢ Se observan material
innecesarios en el
area?
¢Los pasillos estan
libres de objetos ?
¢Hay un lugar
especifico para el
material de desecho?

SEIRI
(Clasificar)

TOTAL

RESULTADOS
CONCLUCION
RECOMENDACION

Fecha Elaborado Revisado Aprobado
Asesor Jefe de Gerente
16/08/2021 Externo Mantenimiento General
Leyenda
0 No cumple
5 Cumple pero con observaciones
10 Cumple
ANTES ACTUAL OBSERVACIONES
Hace referencia a los equipos y maquinas
5 10 .
listos para ser despachados
0 5 Se colocan segln su requerimiento
5 10 El obstéculo son las cajas y basura
correspondiente a los equipos
El almacén tiene elementos distribuidos en
0 10 .
todas sus areas
0 5 Algunos objetos innecesarios persisten
0 10 Se limpid los pasillos donde se ubicaban los
materiales obsoletos.
5 10 Ubicacién de lugares de desecho
15 60 BASE=70

Teniendo como referencia la base: Antes (21%) y Actual (86%)
La implementacion de la 1S se obtuvo una mejora del 65%
Se recomienda seguir con la ideologia de las 5°S

llustracion 9: Auditoria de la primera S

Fuente: Elaboracién propia
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4.1.2. Implementacion del Seiton (Ordenar)

En la aplicacion de la segunda “S” fue fundamental seguir ciertos procedimientos. Los pasos

que se siguio en la aplicacion del Seiton fueron:

Adecuar las herramientas y equipos utiles.
Se verifico que los equipos y herramientas no fueron manejados de forma incorrecta.

Se verifico que las herramientas y los equipos estén correctamente posicionados en

su lugar que correspondan.
Fue primordial disminuir el tiempo de busqueda

Se elabord procedimientos

Cuando se delimito el orden perfecto de los equipos y herramientas se precisé comprobar la

reiteracion de desplazamiento o rotacion de los mismos, se detalld la reiteracion de las

herramientas y equipos ordenados como se anuncia en la tabla:

Tipos de herramientas Rotacion/ movimiento Accion

Destornilladores y llaves Un dia a la semana Colocar cerca al area
Pinzas de presion Un dia a la semana Colocar cerca al area
Detector de voltaje Un dia a la semana Colocar cerca al area
Silicén multiusos Un dia al mes Colocar cerca al area
Multimetro Un dia a la semana Colocar cerca al area
Cémara térmica Un dia al mes Colocar cerca al area
Pulsera antiestatica Un dia al mes Colocar cerca al area
Cinta eléctrica liquida Un dia a la semana Colocar cerca al area
Pinzas Un dia a la semana Colocar cerca al area

Tabla 3:Frecuencia de usos de herramientas

Fuente: Elaboracion propia

Después, que se definid las areas correspondientes para cada modelo de herramientas se

sugirié en ponerlos en su ubicacion sefialados. Se considerd también la reiteracion y su facil

acceso para su despacho. Se visualizé que las herramientas con mas movimientos son los

destornilladores, llaves, pinzas de presion, detector de voltaje, multimetro, cinta eléctrica.

Se sugirio en organizar las areas segun lo constituido, y se utilizo la metodologia del Seiton
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para determinar el lugar de las herramientas que corresponden, se puede ver en la figura

llustracion 10: Herramientas desordenadas llustracién 11: Herramientas correctamente
ordenadas

El orden sistematico de los equipos y herramientas, anaqueles, llegd a generar una deseable
direccién del almacén de mantenimiento, esto fue el resultado por el lugar estratégico de las
herramientas. Algunas de estas mejoras que se lograron en el almacén de mantenimiento
fueron de facil visualizacion y el disponer de las herramientas y equipos en el periodo
solicitado, se logré encaminar un deseable control de las herramientas y los equipos asi se
redujo las pérdidas. Se adaptd el formato de auditoria con lo que se evalud el proceso de

implementacion de la segunda “S” se detallada en la siguiente figura:
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FORMATO DE AUDITORIA CON APLICACION DE 5S

MATERIALES PARA EL REENCAUCHE

Area: Mantenimiento
Fecha:
Auditor: Investigadores

Fecha

Elaborado Revisado Aprobado

23/08/2021 AAS€sOr Jefe de Gerente

Externo Mantenimiento General

Leyenda

0
5
10

No cumple
Cumple pero con observaciones

Cumple

CAT ASUNTO ANTES ACTUAL OBSERVACIONES

(El area de

Mantenimiento estd 5 10 Carteles que identifica el almacén

identificada?

¢ las herramientas Equipos estan adecuadamente ubicados en

estan ubicadas 0 5 el almacén

correctamente?

¢Es facil visualizar

donde se encuentra 5 5 Los elementos favorecen el desorden

cada herramienta?

¢La ubicacién de los

objetos reduce el 0 5 El manejo de los materiales toma menos
SEITON tiempo en tiempo
(Ordenar) desplazamiento?

:Se almacena el

material rechazado 5 10 Se rechaz6 alguna ubicacion de los

en una zona elementos o materiales

destinada?

¢Existen lugares

marcados para todo 0 10 Hay seﬁalizaciéq de los puntos de ingreso y

el material que llega salida del almacen

o sale de almacén?

¢Los pasillos estan

debidamente 5 10 Los pasillos son habilitados para transito

sefialados?

TOTAL 20 55 BASE=70

RESULTADOS Teniendo como referencia la base: Antes (29%) y Actual (79%)
CONCLUCION La implementacién de la 2 S logré una mejora del 50%
RECOMENDACION Se recomienda seguir con la ideologia de las 5°S

llustracion 12: Auditoria de Seiton (Ordenar)
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Fuente: Elaboracion propia

4.1.3. Implementacién del Seiso (Limpiar)

Cuando se implement6 las “S” anteriores se siguié con la tercera “S” que es el Seiso en esta

S se realizé lo siguiente:

e En primer lugar, se limpio las herramientas y equipos del area del almacén

manteniéndolos asi listos para su uso.

e Después se implantd la sugerencia de “Cuando se ensucia se limpia inmediatamente”

esto fue para encargar obligaciones a que el colaborador que desordend debe de

limpiarlo dejandolo como lo encontré cuando inicio sus labores.

e Se elabor6 medidas para asi prevenir la suciedad, por lo que se elabor6 una némina

de “sugerencias” que favorecid al drea. Se verifico el tiempo que toma realizar la

limpieza del area de mantenimiento.

e Finalmente, se procedid a restablecer los componentes. Si no fuera posible, se tomd

acciones correctivas, que fueron eliminar los equipos y herramientas.

Después se procedid a elegir a los encargados de limpieza para el area del almacén con el fin

de definir el dia para que se realice la limpieza como en la Tabla:

Dia/

Encargado Lunes

Martes

Miércoles

Jueves

Viernes

Encargado
del almacén

Encargado
del almacén

Encargado
del almacén

Encargado
del almacén

Encargado
del almacén

Tabla 4:Programa de limpieza

Fuente: Elaboracion propia
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Se defini6 quienes realizarian las limpiezas correspondientes; la limpieza fue realizado con

las ideas:

e Mantener limpio los ambientes de trabajo

e Supervision del estado de las herramientas cuando se hace la limpieza

e Exclusion de la suciedad

Es asi que se detalla el formato de auditoria de la tercera “S”

FORMATO DE AUDITORIA CON APLICACION DE 5S

MATERIALES PARA EL REENCAUCHE

Area: Mantenimiento
Fecha:
Auditor: Investigadores

CAT ASUNTO ANTES
¢Los pasn_los_ e g 10
encuentran limpios?
¢, El espacio donde se
trabaja esta 5 10
debidamente limpio?
SEISO ﬁ:?gmie?g:slpe?’lsel ° 0 5
(Limpieza) suelo?
¢Las paredes estan 5 5
limpias y pintadas?
¢Hay algun
programa de 0 10
limpieza?
TOTAL 15 40
RESULTADOS
CONCLUCION

RECOMENDACION

Fecha

06/09/2021

Elaborado Revisado

Asesor Jefe de Gerente
Mantenimiento General

Aprobado

Externo

Leyenda

0
5
10

No cumple
Cumple pero con observaciones

Cumple

ACTUAL OBSERVACIONES

Se logr6 limpiar los espacios que tenian
elementos obstaculizando el paso.

Mejora en los métodos de limpieza.

Ubicacion idonea de materiales.

Las areas estan identificadas

correctamente.

Desarrollo del plan de limpieza.

BASE= 60

Teniendo como referencia la base: Antes (25%) y Actual (83%)
La implementacion de la 3S logré mejora en el 58% en auditoria
Se recomienda seguir con la ideologia de las 5°S

llustracién 13: Auditoria Seiso

Fuente: Elaboracién propia
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4.1.4. Implementacion del Seiketsu (Estandarizar)

Se implemento la cuarta “S” conocida como Seiketsu.
La metodologia del Seiketsu plante6 3 pasos para solucionar los desfavorables
acontecimientos ya referidos, los cuales son:

e Seguimiento de las normas
Se comprendid que el equipo que se conformo en el almacén de mantenimiento contd con
identificadores que llegaron a posibilitar al delegado del area de mantenimiento conocer el
estado de las herramientas y equipos Y establecer la frecuencia de las inspecciones.

e \otacion para el encargado
Se cont6 con las identificaciones en los equipos que determinaron cuando se necesité una
inspeccion, se eligio a la persona elegida para con la tarea.

e Seguimiento y control
Cuando se designo a la persona encargada para el almacén, esta realiz6 su tarea
constantemente para que mantuviera en buenas condiciones el almacén de mantenimiento.
La organizacion del area de mantenimiento se constituyé por las interrelaciones a traves del
proceso que conllevé a generar ganancias. Se llegd a disefiar un grafico donde se ve el
proceso que se sigue para generar ingresos, el objetivo fue definir el proceso que se realiz6
con el fin de estandarizarlo, es decir volver una actividad, en el tiempo. Por lo cual se detalla

en la siguiente figura:
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Diagrama de flujo: Mantenimiento.

Encargado de Mantenimiento Técnico / identificador

Toma A
acciones Verifica
inmediatas | Equipojo
instrumento
;. Formato: Prog. de
y Revisalpioara: Mant. Preventivo
de Mant. PA-MA-F-0087
Distribuye al Preventivo
personal l
Identifica
Detegta acciones para
RIS equip. o instr.
Inf | Realiza
n ormada acciones
CHEEEELD segun progr.
i Formato: Mant.
Reg'St’a Prevent. y correct.
+ acciones PA-MA-F-0067
tomadas
Ejecuta la
reparacion

Formato: Mant.
Prevent. y correct.
PA-MA-F-0067

Registra
informacion de
la reparacién

FIN

llustracion 14: Diagrama del proceso del area de mantenimiento

Fuente: Elaboracién propia

Una vez que se definio el proceso que se ejecuta en el area de mantenimiento mientras

realizan sus labores, se procedi6 a integrar incorporar las actividades correspondientes a la
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metodologia 5°S siguiendo el siguiente procedimiento:

e Especificacion de procedimientos
Los procedimientos de las labores que se realizaron de las “S” precedentes se reinciden para
mantener el trabajo.

e Implementacion de auditorias
Se aplico las auditorias de cada “S” y se seleccionaron a los gestores de supervisar de manera
visual los procedimientos puntualizados, es asi que se delegd la responsabilidad a la junta
directiva que se conformo por el gerente general, el ingeniero y la parte administrativa.
Se aplico los procedimientos de prevencion de forma estructurada y secuencial de los
procedimientos de las tres “S” anteriores para que el area de mantenimiento y el almacén de
los equipos y herramientas estén en buenas condiciones y asi se continud con las funciones.
Se llegd a aplicar el formato de auditoria para evaluar el proceso de aplicacion de la cuarta
“S”.

41



FORMATO DE AUDITORIA CON APLICACION DE 5S

MATERIALES PARA EL REENCAUCHE

Area: Mantenimiento
Fecha:
Auditor: Investigadores

CAT ASUNTO
¢ Se observan
indicadores de Gestion
(productividad,

seguridad) en el area?
¢Se cumplen con las
listas de verificacion?

¢ Estan sefialados las

normas de seguridad

para los reactivos
SEIKETSU . .
(Estandarizar) quimicos en el area?

¢Los colaboradores
utilizan algin método
para el desarrollo de su
trabajo?
¢Hay estandares de
colores e
identificados?

TOTAL

RESULTADOS
CONCLUCION
RECOMENDACION

Fecha Elaborado Revisado Aprobado
Asesor Jefe de Gerente
15/09/2021 Externo Mantenimiento General
Leyenda
0 No cumple
5 Cumple pero con observaciones
10 Cumple
ANTES ACTUAL OBSERVACIONES
0 5 Se detallan indicadores necesarios
5 10 Realizacion de listas de verificacion
5 10 Reactivos peligrosos sefialados adecuadamente
5 10 Estandarizacion de procedimientos
0 5 Sefalizaciones segln corresponda

15 40 BASE= 50

Recatando la base se logrd: Antes (30%) y Actual (80%)
La implementacion de la 4S logréuna mejora del 50%
Se recomienda seguir con la ideologia de las 5°S

lustracion 15; Auditoria de la 4S

Fuente: Elaboracion propia
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4.1.5. Implementacion del Shitsuke (Disciplina)
La posterior “S” conocida como Shitsuke fue la mas resaltante del método, ya que se logro
diferenciar si verdaderamente las S anteriores fueron aplicadas correctamente.
Seguidamente, se desarrollo la metodologia con la siguiente forma:
e Acotar a los colaboradores los procesos que se debid seguir.
e Se fomentd que se repitiera la realizacion de tareas en forma constante y asi los
trabajadores se familiaricen con el proceso ya establecido.
e También se fomento el convenio a través de la difusion de la metodologia.
Fue asi que para ejecutar los pasos acotados se utilizo 3 palabras claves:
e Limitar y recapitular los procesos: Conocimiento
e Promover la repeticion: Motivacion
e Promover el compromiso: Potestad
Cuando se detallé los términos claves para la aplicacion del Shitsuke en el area de
mantenimiento de la compafiia Megabanda se procedid a su implementacion. La primera fue
el conocimiento. Se entendié que el objetivo fue transmitir la metodologia de las 5°S a los
colaboradores y asi se pueda aplicar de manera rutinaria. Se elabord las inducciones y
capacitaciones necesarias para la aplicacion de las 5°S, después se reforzd esa sabiduria
adquirida. Se emplearon ayudas visuales, como gigantografias, folletos. Se disefi6 un
material para promover y publicar la metodologia 5°S se ve en la figura:
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[lustracion 16: Poster de la metodologia 5S

Fuente: Elaboracion propia

Se procedié con el segundo paso la motivacion. Se llegé a lograr atribuyendo a los
colaboradores tareas que cumplieron de una forma objetiva con los procedimientos
constituidos establecidos por la metodologia, luego se brind6 un incentivo al final del mes.
Los equipos de trabajo fueron divididos segln el area para que se promovera la seguridad y
el trabajo en equipo. Se cred una superior interaccion en el area consiguiendo asi el interés
de toda la compafiia, donde la labor mas importante fue el de revisar correctamente los
procesos ejecutados durante la implementacién de las 5°S y comprobar su realizacién. Se

detalla la organizacion, en la tabla:

Equipos de trabajo 5°S Integrantes
Equipo 1 Jefe administracion, Auxiliar de administracion
Equipo 2 Jefe de mantenimiento, Auxiliar de mantenimiento
] Encargado de almacén de mantenimiento,
Equipo 3 o
Encargado de mantenimiento
Equipo 4 Jefe de ventas, Jefe de mantenimiento
Equipo 5 Mesa directiva

Tabla 5Grupos de trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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En el Ultimo paso del Shitsuke. Fue el de promover el compromiso, y eso se logrd a través
del dominio. Se empoderé al colaborador entregandoles todos los requerimientos necesarios
y el entendimiento para la implementacion de la metodologia 5°S. Se lleg6 a programar una
reunion mensual que se tocaron estos temas principales:

e Fortalecer el entendimiento de la metodologia 5°S

e Presentar a los equipos de trabajo ideas para mejorar

e Fomentar los canales de comunicacion
Es importante el seguimiento adecuado que necesita el proyecto; para conseguir los objetivos
propuestos se volvié importante implicar a la junta directiva, ellos son los que realizaron las
revisiones mensuales, semanales y diarias a los procesos, para ver si se estuvieron adaptando
como se debe.
Se llegd a aplicar el formato de auditoria para la quinta “S”, asi mismo las ideas instruidas

fueron comprendidas. Como se muestra en la figura:
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FORMATO DE AUDITORIA CON APLICACION DE 5S

MATERIALES PARA EL REENCAUCHE Fecha Elaborado Revisado Aprobado
Asesor Jefe de Gerente
20/09/2021 Externo Mantenimiento General
3 Leyenda
Area: Mantenimiento
Fecha: 0 No cumple
Auditor: Investigadores 5 Cumple pero con observaciones
10 Cumple
CAT ASUNTO ANTES ACTUAL OBSERVACIONES
¢Los resultados de las o )
evaluaciones son dialogados 5 10 Mesa directiva es qulen_s:e encargada de la
. . evaluacion
en las reuniones del equipo?
¢El indicador de 5s tiene una _ L ]
tendencia positiva? 5 10 Hay mejoras con la aplicacion de las5°S
; Se evidencia en fotografias el _ .
¢ ] ) g 5 10 Se detallan las imagenes correspondientes
SHITSUKE antes y después del area?
(Disciplina) ¢Todos en el area conocen las ) ) o
55y las practican? 0 10 Se implanta la filosofia 5°S
¢Se actualizan los indicadores 0 5 Se presentan los indicadores para su uso
de gestion? cotidiano
¢Se promueve el compromiso
por parte de los encargados 5 10 Interés por la organizacién
del &rea?
TOTAL 20 55 BASE= 60
RESULTADOS Recatando la base se logré ver: Antes (33%) y Actual (92%)
CONCLUCION La implementacion de la quinta S tiene una mejora del 59%
RECOMENDACION Recomendamos el seguir con la ideologia de las 5°S

llustracion 17: Auditoria Shitsuke

Fuente: Elaboracion propia
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4.2. Estadistica descriptiva

Encuestas:

Se llegaron a efectuar n a los colaboradores de la compafiia con el propdsito de conseguir el

punto de vista de cada uno de la metodologia 5°S. Es por ello, que para expresarlo

cuantitativamente se explica mediante la tabla:

Leyenda Rango
1 Sin importancia 0-10

2 Poco importante 10-20
3 Opinién neutral 20-30
4 Importante 30-40
5 Muy importante 40-50

Tabla 6 Leyenda de encuesta

Fuente: Elaboracién propia

Se forma la evaluacion de las diez preguntas destinadas en la encuesta a los colaboradores de

la empresa Megabanda, que en total en el area de mantenimiento son 10. Si miramos el

producto de la encuesta anterior de la aplicacion de la metodologia 5°S, en la tabla:

Antes

Personas

Puntaje

24

28

23

25

30

22

25

25

O O N| o O | W N

27

10

25

Tabla 7 Resultados de la encuesta antes
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Fuente: Elaboracion propia

Después se muestran los productos de la encuesta despues de haber aplicado la metodologia

5°S en el area de mantenimiento, en la siguiente tabla:

Después

Personas Puntaje
50
50
50
50
49
47
43
45
40
10 42

Tabla 8:Resultados de la encuesta después

O o N| o O b W N P~

Fuente: Elaboracién propia

Cuando se obtuvo los resultados de la encuesta se precisa el grafico donde sesefialo el
veredicto general de los colaboradores de la empresa como se visualiza en la figura:

Resultados de las encuestas

60
40 V\—_
ey, ==

20 o

PUNTAIJE

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
PERSONAS

llustraciéon 18: Grafico de resultados de la encuesta

Fuente: Elaboracion propia
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Auditorias:
Las auditorias fue realizado al iniciar y al finalizar cada aplicacion, de cada S. Es asi que se
realizd el comparativo de la calificacion general de cada “S” en el instante de la

implementacion de la auditoria. Se detalla los resultados en la tabla:

Auditorias Anteriormente Finalmente
1ra S (Seiri) 21% 86%
2da S (Seiton) 29% 79%
3ra S (Seiso) 25% 83%
4ta S (Seiketsu) 30% 80%
5ta S (Shitsuke) 33% 92%

Tabla 9: Resultado de auditorias de las 5s

Fuente: Elaboracién propia
Se llegb a proceder a ver el grafico de los resultados de las auditorias como corresponde.

Donde se puede visualizar en la figura:

Productos de las Auditorias

100% 92%
9 86%
0% 79% 83% 80%
80%
70%
60%
50%
0,
40% So5; 0 0% 33%
30% 21% 25%
0% I
0%

1ra S Seiri 2da S Seiso 3ra S Seiton 4ta S Seiketsu  5ta S Shitsuke

M Antes M Después
[lustracion 19: Resultados de las Auditorias 5S
Fuente: Elaboracion propia
Se muestran todos los resultados conseguidos mientras dur6 la investigacién y esto conlleva
a ejecutar un estudio de los resultados obtenidos. Es asi que el grafico que se mostrd

anteriormente identifica abiertamente la desigualdad que hay entre el antes y el después de
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los resultados, los cuales se manifiestan de forma porcentual para su estudio.

Analisis descriptivo de la variable dependiente

GESTION DE MANTENIMIENTOS

Indicador: Disponibilidad

COMPARACION DE LA DISPONIBILIDAD

DISPONIBILIDAD

DISPONIBILIDAD

TIEMPO ANTES TIEMPO DESPUES
SEMANA-1 0.96 SEMANA-1 0.99
SEMANA-2 0.94 SEMANA-2 0.99

ABRIL SEMANA-3 091 0519 remanas 0.96
SEMANA-4 0.91 SEMANA-4 0.96
SEMANA-5 0.92 SEMANA-5 0.97

vayo [ SEMANA-6 091  —viprp |SEMANA-6 0.97
SEMANA-7 0.91 SEMANA-7 0.98
SEMANA-8 0.90 SEMANA-8 0.97
SEMANA-9 0.89 SEMANA-9 0.95
SEMANA-10 0.91 SEMANA-10 0.97

JUNIO SEMANA-11 0.90| COCTYBRE ISEMANA-1L 0.95
SEMANA-12 0.89 SEMANA-12 0.96
SEMANA-13 0.92 SEMANA-13 0.97
SEMANA-14 0.90 SEMANA-14 0.97

jutio SEMANA-15 0.01| NOVIEMBRE I'ce N IANA-15 0.97
SEMANA-16 0.88 SEMANA-16 0.97
PROMEDIO 0.91 PROMEDIO 0.97

Tabla 10: Cuadro de comparacion de la disponibilidad
Fuente: Elaboracion propia

0.98

0.96

0.94 0.97

0.92

0.90 ven

0.88

llustracién 20: Cuadro de comparacion de la disponibilidad

DISPONIBILIDAD ANTES

DISPONIBILIDAD DESPUES
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Fuente: Elaboracion propia
DATOS DE LOS INDICADORES

MTBF: A continuacion, se puede visualizar y detallar en la siguiente tabla el antes de la

implementacion y el después de la implementacion de la metodologia 5S para mejorar la

gestion de mantenimiento de la empresa Megabnda S.A.C.

COMPARACION DEL MTBF

TIEMPO MTBF ANTES TIEMPO MTBF DESPUES
SEMANA-1 0.16 SEMANA-1 0.15
EMANA-2 21 EMANA-2 1
ABRIL > 0 AGOSTO > 0.13
SEMANA-3 0.10 SEMANA-3 0.08
SEMANA-4 0.19 SEMANA-4 0.11
SEMANA-5 0.16 SEMANA-5 0.11
EMANA- . - .
MAYO S 6 0.20 SETIEMBRE SEMANA-6 0.11
SEMANA-7 0.17 SEMANA-7 0.09
SEMANA-8 0.20 SEMANA-8 0.11
SEMANA-9 0.06 SEMANA-9 0.04
SEMANA-10 0.13 SEMANA-10 0.09
JUNIO OCTUBRE
SEMANA-11 0.09 SEMANA-11 0.06
SEMANA-12 0.22 SEMANA-12 0.12
SEMANA-13 0.21 SEMANA-13 0.10
SEMANA-14 0.10 SEMANA-14 0.06
JULIO NOVIEMBRE
SEMANA-15 0.13 SEMANA-15 0.07
SEMANA-16 0.17 SEMANA-16 0.08
PROMEDIO 0.16 PROMEDIO 0.09
Tabla 11: Comparacion del MTBF
Fuente: Elaboracién propia
0.20
0.15
0.10 0.16
0.09
0.05
0.00
MTBF ANTES MTBF DESPUES

llustracién 21: Estadistica del MTBF
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Fuente: Elaboracion propia

MTTR

Se visualiza en la siguiente tabla el MTTR 8% ha sido favorable la implementacion de la

metodologia 5S para mejorar la gestion de mantenimiento en la empresa Megabanda S.A.C.
Tabla 12: Comparacion del MTTR

COMPARACION DEL MTTR

TIEMPO MTTR ANTES TIEMPO MTTR DESPUES
SEMANA-1 0.10 SEMANA-1 0.08
SEMANA-2 0.12 SEMANA-2 0.09

ABRIL SEMANA-3 0.11 AGOSTO SEMANA-3 0.09
SEMANA-4 0.16 SEMANA-4 0.13
SEMANA-5 0.14 SEMANA-5 0.11

MAYO SEMANA-6 0.15 SETIEMBRE SEMANA-6 0.11
SEMANA-7 0.13 SEMANA-7 0.09
SEMANA-8 0.18 SEMANA-8 0.12
SEMANA-9 0.08 SEMANA-9 0.06
SEMANA-10 0.11 SEMANA-10 0.08

JUNIO SEMANA-11 0.10 OCTUBRE SEMANA-11 0.08
SEMANA-12 0.22 SEMANA-12 0.17
SEMANA-13 0.12 SEMANA-13 0.10
SEMANA-14 0.10 SEMANA-14 0.08

jutio SEMANA-15 0.11 NOVIEMBRE SEMANA-15 0.08
SEMANA-16 0.15 SEMANA-16 0.12
PROMEDIO 0.13 PROMEDIO 0.10

Fuente: Elaboracién propia

0.14

0.12

0.10

0.08 0.13

0.06 0.10
0.04

0.02

0.00

MTTR ANTES MTTR DESPUES

llustracion 22: Estadistica del MTTR
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Fuente: Elaboracion propia

4.3. Estadistica Inferencial

Dado el boceto de la investigacion, se llegé a utilizar el analisis de normalidad Shapiro-Wilk,

por que la muestra es menor que 50, es decir 16 datos que se tomd en la muestra, se realizd

el analisis para esta prueba. Para ello se llego a utilizar los siguientes criterios:

e Sila P-Valor es>0.05, los datos de la muestra provienen de una distribucién normal,

entonces se acepta el Ho.

e Si la P-Valor es< a 0.05, los datos de la muestra no provienen de una distribucion

normal, se acepta la Ha.

4.3.1. Prueba de Normalidad de la variable dependiente

Gestion de mantenimiento (Indicador la Disponibilidad)
Tabla 13: Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico o] Sig. Estadistico gl Sig.
disponibilidad_antes ,263 16 ,004 ,881 16 ,040
disponibilidad_despues ,269 16 ,003 ,885 16 ,047

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Interpretacion:

Segun la ldmina N° de prueba de normalidad, observamos que la variable Gestion de

mantenimiento con su indicador de Disponibilidad su gl es de 16 por lo que se utilizara la

prueba de normalidad de Shapiro-Wilk. Asi mismo el p valor es p > 0,05; por lo tanto se

confirma que la distribucion de los datos cumplen el supuesto normalidad en ese sentido se

debe de utilizar una prueba paramétrica, como la T Student.

MTBF

Tabla 14: Prueba de normalidad del MTBF el antes y después.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
MTBF_ANTES ,155 16 ,200° ,930 16 ,245
MTBF_DESPUES ,144 16 ,200° ,981 16 ,971

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

53




a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia con el SSPS

Interpretacion:

En la lamina de la prueba de normalidad se observa el cuadro donde se compara el indicador
MTBF del antes y después es asi que podemos observar que el MTBF su gl es de 16 por lo
que se utilizara la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk. Asi mismo el p valor en el antes
es 0,245 > 0,05 y el después 0,971 > 0,05; por lo tanto, se confirma que las distribuciones de
los datos cumplen el supuesto normalidad en ese sentido se debe de utilizar una prueba
paramétrica, como la T Student.

MTTR

Tabla 15: Prueba de normalidad del MTTR el antes y después

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
MTTR_ANTES ,153 16 ,200" ,918 16 ,158
MTTR_DESPUES ,200 16 ,088 ,896 16 ,068

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia con el SSPS
Interpretacion:

En la lamina de la prueba de normalidad se observa el cuadro donde se compara el indicador
MTTR del antes y después es asi que podemos observar que el MTTR su gl es de 16 por lo
que se utilizara la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk. Asi mismo el p valor en el antes
es 0,158 > 0,05 y el después 0,068 > 0,05; por lo tanto, se confirma que las distribuciones de
los datos cumplen el supuesto normalidad en ese sentido se debe de utilizar una prueba
paramétrica, como la T Student.

4.3.2. Validacién de Hipdtesis
Comprobacion de la hipdtesis general
HO: La implementacién de la metodologia 5S no mejorara la gestion de mantenimiento en la
empresa Megabanda S. A. C Lima, 2021
H1: La implementacion de la metodologia 5S mejorara la gestion de mantenimiento en la
empresa Megabanda S. A. C Lima, 2021
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Tabla 16: Prueba estadistica de muestras emparejadas del indicador de Disponibilidad el
antes despues.

Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Media N Desviacion | promedio
Par 1 |disponibilidad_antes ,9106 16 ,01879 ,00470
disponibilidad_despu ,9688 16 ,01147 ,00287
es

Fuente: Elaboracion propia
Tabla 17: Comprobacion de las muestras emparejadas del indicador de Disponibilidad el

antes y después.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. Desv. confianza de la Sig.
Desviaci6é | Error diferencia (bilater
Media n promedio | Inferior | Superior t Gl al)
Par | disponibilidad_a - ,01515 ,00379| -,06620| -,05005 - 15 ,000
1 ntes - ,05812 15,345
disponibilidad_d
espues

Fuente: Elaboracion propia con el SSPS

Interpretacion:

Conforme al andlisis que se realiz6 en la estadistica de las muestras emparejadas y del
indicador de Disponibilidad ejecutada en base a la regla de decision, se observa que al
relacionar la gestion de mantenimiento que en este caso es su indicador la Disponibilidad
que tanto para el antes (91.06%) y el después (96.88%) hay un incremento del 5.82% lo cual
hace que rechacemos la (HO) se acepte la (H1), esto es comprobado asimismo al examinar

el Sig. Bilateral obteniendo (0,000) lo cual es < a 0.05, siendo asi confirmado que la
aplicacion de las 5S mejorar la gestion de mantenimiento en la empresa Megabanda S.A.C.

Comprobacién de la hipétesis especifica en base al MTBF

HO: La implementacién de la metodologia 5S no mejorara la gestion de mantenimiento en el
MTBEF de las maquinas en la empresa Megabanda S. A. C Lima, 2021.

H1: La implementacién de la metodologia 5S mejorara la gestion de mantenimiento en el
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MTBF de las maquinas en la empresa Megabanda S. A. C Lima, 2021.

Tabla 18: Estudio estadistico de las muestras emparejadas del indicador de MTBF el antes
y despueés.

Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Media N Desviacion promedio
Parl1 |MTBF_ANTES ,1563 16 ,04938 ,01234
MTBF_DESPUES ,0944 16 ,02874 ,00719

Fuente: Elaboracion propia con el SSPS

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. Desv. confianza de la
Desviaci Error diferencia Sig.
Media on promedio | Inferior | Superior t gl (bilateral)
Par1l | MTBF_ANTES - ,06187 | ,03209 ,00802 ,04478 ,07897| 7,713 15 ,000

MTBF_DESPUES

Tabla 19: Estudio de las muestras emparejadas del indicador MTBF el antes y el después.

Fuente: Elaboracidn propia con el SSPS.

Interpretacion:

Acorde al andlisis que se realizé en la estadistica de las muestras emparejadas y del indicador
del MTBF ejecutada en base a la regla de decision, se observa que al relacionar el MTBF
tanto para el antes (15.63%) y el después (9,44%) hay una disminucion del 6.19% lo cual

hace que rechacemos la (HO) se acepte la (H1), esto es comprobado asimismo al examinar
el Sig. Bilateral obteniendo (0,000) lo cual es < a 0.05, siendo asi confirmado que la
implementacion de las 5S mejoro el indicador del MTBF en la empresa Megabanda S.A.C.

Comprobacién de la hipétesis especifica en base al MTTR

HO: La implementacién de la metodologia 5S no mejorara la gestion de mantenimiento en el
MTTR de las maquinas en la empresa Megabanda S. A. C Lima, 2021.

H1: La implementacion de la metodologia 5S mejorara la gestion de mantenimiento en el
MTTR de las maquinas en la empresa Megabanda S. A. C Lima, 2021.

Tabla 20: Estudio estadistico de las muestras emparejadas del indicador de MTTR el antes
y después
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Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Media Desviacion promedio
Par 1 MTTR_ANTES ,1301 16 ,03556 ,00889
MTTR_DESPUES ,0994 16 ,02670 ,00668

Fuente: Elaboracion propia con el SSPS

Tabla 21: Estudio de las muestras emparejadas del indicador MTBF el antes y el después

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

confianza de la

MTTR_DESPUES

Desv. Desv.
Desviacié |  Error diferencia Sig.
Media n promedio | Inferior Superior t gl (bilateral)
Parl | MTTR_ANTES - | ,03075 ,01170 ,00293 ,02451 ,03699 | 10,509 15 ,000

Fuente: Elaboracion propia con el SSPS

Interpretacion:

Acorde al andlisis que se realizo en la estadistica de las muestras emparejadas y del indicador

del MTTR ejecutada en base a la regla de decisién, se observa que al relacionar el MTTR

tanto para el antes (13.01%) y el después (9,94%) hay una disminucion del 3.07% lo cual

hace que rechacemos la (HO) se acepte la (H1), esto es comprobado asimismo al examinar

el Sig. Bilateral obteniendo (0,000) lo cual es < a 0.05, siendo asi confirmado que la

implementacion de las 5S mejord el indicador del MTTR en la empresa Megabanda S.A.C.
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5. Discusion

5.1. Discusion de la hipdtesis general
Luego del estudio de investigacion de la implementacion de la metodologia 5S para la mejora
de la gestion de mantenimiento en la empresa Megabanda S.A.C, Lima — 2021.
A partir de los resultados alcanzado, enseguida del estudio ejecutado y de la hipdtesis general,
se logré sefalar el aumento caracteristico de la gestion de mantenimiento mediante el
indicador de la disponibilidad en la empresa Megabanda, con un aumento del 5.82% para la
compafiia, esto se ha visualizado en los indices disponibilidad analizado antes de la
implementacién donde se llegd a obtener un 91.06% y después de legar a realizar la
aplicacion se obtuvo un 96.88%; asimismo se realizo el estudio estadistico aplicando el
Software (SPSS 21) en el cual se han examinado la diferencia de las medias donde se obtuvo
el antes de la aplicacién como producto 0.9106 y después de la aplicacién se llegd a obtener
como producto un 0.9688 y un Sig. de 0.00 lo cual hizo que se acepte nuestra hipotesis
general porque nuestro resultado fue menor a 0.05. Es asi que nuestro analisis se verifico con
“Vergara Daniel (2019) en su andlisis de la propuesta y mejora de gestion de mantenimiento
mediante metodologia 5°S en el sector de maquinaria pesada para la sociedad Contecon
S.A.C”, se logré un incremento del 12% en la gestion de mantenimiento.

5.2. Discusion de la hipotesis especifica 1 el MTBF
Luego del estudio de investigacion de la implementacion de la metodologia 5S para la mejora
de la gestion de mantenimiento en la empresa Megabanda S.A.C, Lima — 2021.
Después que se obtuvo los resultados del analisis que se realizé de la hipotesis general, se
logré declarar la disminucion significativa del MTBF en la empresa Megabanda, con una
mejora del 6.19 % en el MTBF, esto se vio reflejado en los indices del MTBF estudiados
antes de la implementacion donde se llegd a obtener un 15.63% Yy después de la realizar la
aplicacion se lleg6 a obtener un 9,44%, asimismo se realizé el estudio estadistico aplicando
el Software (SPSS 21) en el cual se ha analizado la diferencia de las medias donde se obtuvo
como resultado 0.1563 y después de la aplicacion de la metodologia 5s se obtuvo un 0.0944
y un Sig. de 0.00 el cual hizo que lleguemos a aceptar nuestra hipotesis especifica porque
nuestro resultado fue menor 0.05. Es asi que nuestro analisis se verifico con “Fuentes, (2017)

en la indagacion de la implementacion de la metodologia 5°S a fin de minimizar los lapsos
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en la colocacidn de escritos en el sector de aseguramiento e inspeccion de la calidad; sintetizo
que la implementacion de las 5°S, ademas se redujo los tiempos en algunos procesos.

5.3. Discusion de la hipotesis especifica 2 MTTR
Luego del estudio de investigacion de la implementacion de la metodologia 5S para la
mejora de la gestion de mantenimiento en la empresa Megabanda S.A.C, Lima — 2021.
Después que se obtuvo los resultados del analisis que se realizo de la hipétesis general, se
logré declarar la disminucidn significativa del MTTR en la empresa Megabanda, con una
mejora del 3.07 % en el MTTR, esto se vio reflejado en los indices del MTTR estudiados
antes de la implementacion donde se lleg6 a obtener un 13.01% y después de la realizar la
aplicacion se lleg6 a obtener un 9,94%, asimismo se realizé el estudio estadistico aplicando
el Software (SPSS 21) en el cual se ha analizado la diferencia de las medias donde se
obtuvo como resultado 0.1301 y después de la aplicacion de la metodologia 5s se obtuvo un
0.0944 y un Sig. de 0.00 el cual hizo que lleguemos a aceptar nuestra hipétesis especifica
porque nuestro resultado fue menor 0.05. Es asi que nuestro andlisis se verifico con el autor
“Gutiérrez y Mendoza, (2017). Aumentar la productividad de la compainia Metarqel S.A.C,
en donde se empled la metodologia de las 5°S, es asi que se obtuvo como producto el 23%
en la productividad esto nos sefiala que la 5°S consiguié un efecto autentico y formo que la

productividad se elevara.”
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6. Conclusiones

Se concluye segun los resultados logrados en el progreso de nuestra tesis de investigacion,
mediante la implementacion de la metodologia 5S para la mejora de la gestion de
mantenimiento en la empresa Megabanda S.A.C, Lima — 2021, de manera relevante, cabe
mencionar que después de la aplicacion la gestion de mantenimiento tuvo un aumento esto
se logré gracias al trabajo ejecutado por cada uno de los trabajadores del &rea de
mantenimiento lo cual genero visualizar el objetivo general que se propuso a logrado una
mejora en la disponibilidad del 91.06% antes de la implementacion de la metodologia 5S a
96.88%, después de la implementacion de las 5S haciendo asi una mejora del 5.82% mientras

duro el periodo analizado de 4 meses, es asi que se logro declarar que hubo una mejora.

Se concluye segun los resultados logrados en el progreso de nuestra tesis de investigacion,
mediante la implementacion de la metodologia 5S para la mejora de la gestion de
mantenimiento en la empresa Megabanda S.A.C, Lima — 2021, de manera relevante, cabe
mencionar que después de la aplicacion el MTBF tuvo un aumento esto se logré gracias al
trabajo ejecutado por cada uno de los trabajadores del area de mantenimiento lo cual genero
visualizar el objetivo especifico que se propuso a logrado una mejora en la disponibilidad del
15.63% antes de la implementacion de la metodologia 5S a 9.44%, después de la
implementacién de las 5S haciendo asi una mejora del 6.19% mientras duro el periodo

analizado de 4 meses, es asi que se logro declarar que hubo una mejora.

Se concluye segun los resultados logrados en el progreso de nuestra tesis de investigacion,
mediante la implementacion de la metodologia 5S para la mejora de la gestion de
mantenimiento en la empresa Megabanda S.A.C, Lima — 2021, de manera relevante, cabe
mencionar que después de la aplicacion el MTTR tuvo un aumento esto se logré gracias al
trabajo ejecutado por cada uno de los colaboradores del area de mantenimiento lo cual genero
visualizar el objetivo especifico que se propuso a logrado una mejora en la disponibilidad del
13.01% antes de la implementacion de la metodologia 5S a 9.44%, después de la
implementacion de las 5S haciendo asi una mejora del 3.07% mientras duro el periodo

analizado de 4 meses, es asi que se logro declarar que hubo una mejora.
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7. Recomendaciones

Teniendo en cuenta la implementacion de la metodologia 5S para la mejora de la gestion de
mantenimiento en la empresa Megabanda S.A.C, Lima — 2021 y siendo trabajado con una
base de datos de la disponibilidad y analizado con la estadistica descriptiva e inferencial se
recomienda en lo posterior aplicar la metodologia 5S para mejorar el gestion de
mantenimiento en la empresa Megabanda, esto con la finalidad que los indicadores de la
disponibilidad sean de acuerdo al objetivo del cumplimiento de cada uno de los procesos y
actividades de la organizacion. Asi mismo se propone utilizar la implementacion de la

metodologia 5S en futuras investigaciones y en otros sectores de la industria.

Teniendo en cuenta la implementacion de la metodologia 5S para la mejora de la gestion de
mantenimiento en la empresa Megabanda S.A.C, Lima — 2021 y siendo trabajado con una
base de datos del MTBF y analizado con el céalculo descriptiva e inferencial se recomienda
en lo posterior aplicar la metodologia 5S para mejorar el gestion de mantenimiento en la
empresa Megabanda, esto con la finalidad que el indicador MTBF sea de acuerdo al objetivo
del cumplimiento de cada uno de los procesos y actividades de la organizacion. Asi mismo
se propone utilizar la implementacion de la metodologia 5S en futuras investigaciones y en

otros sectores de la industria.

Teniendo en cuenta la implementacion de la metodologia 5S para la mejora de la gestién de
mantenimiento en la empresa Megabanda S.A.C, Lima — 2021 y siendo trabajado con una
base de datos del MTTR y analizado con la calculo descriptiva e inferencial se recomienda
en lo posterior aplicar la metodologia 5S para mejorar el gestion de mantenimiento en la
empresa Megabanda, esto con la finalidad que el indicador MTTR sea de acuerdo al objetivo
del cumplimiento de cada uno de los procesos y actividades de la organizacion. Asi mismo
se propone utilizar la implementacion de la metodologia 5S en futuras investigaciones y en

otros sectores de la industria.
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Anexol. Matriz de Validacién del Instrumento

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLES INDEPENDIENTE Y DEPENDIENTE

VARIAELE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 55 Partinencia®! |Relevancia? Claridad?

Sugerencias

Dimension 1: CLASIFIGAGION Si No i No i No

Indicadar

YPC
ypr=2__
ol = T 100
%C: Porcentaje de clasificacion ¥ X X
3 PC: Suma de puntaje oe clasificacion
TRR: Total de rango resulfado

Dimengion 2: DRDEN Si No Si No Si No

Indicadar

Y PO
TRR
%C: Porcentaje de orden x x x

3 PC: Suma de puntaje de orden
TRR: Total de rango resultado

*+ 100

%{} =

Dimengion 3: LIMPIEZA 51 NO 8l NO | 3l NO

YPL
g =
Yol TRR " 100
%C: Porcentaje de limpieza x x x
¥ PC: Suma de puntaje de limpieza
TRR: Total de rango resultado

Dimansion 4: ESTANDARIZACION 51 NO 5l KO | 3l NO

YPE
0 =
ok TRR 100
%C: Porcentaje de estandarizacion x x x
3 PC: Suma de puntaje de estandarzacion
TRR: Total de rango resultado

Dimension 3: HI3GIPLINA 51 NO 51 NO 51 NO

YPD
a =
%D = rpg * 100 . . <

%C: Porcentaje de discipling

Fuente: UCV
Elaboracion propia
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Anexo 2. Validacion de Datos

Y PC: Suma de puntaje de disciplina
TRR: Total de rango resultado

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

Pertij

nencia!

Relevancia? | Claridad®

Dimension : DISPONIBILIDAD

Si

No

Si

No | Si No

Indicador

_ Tiempo Medio entre Fallas (MTBF) — Tiempo de Reparacion (MTTR)

%D . .
Tiempo Medio entre Fallas (MTBF)

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad:  Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ _]

No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. ING. PERCY SIXTO SUNOHARA RAMIREZ

DNI: 40608759
Especialidad del validador: MS¢. Direccion de T1, Ingenieria Industrial

'Pertinencia: El mdicador comesponde al conceplo teorico formulado.
Relevancia: El indicador es apropiado para representar al componente o dimension especifica de! constructo
%Claridad: Sz entiends sin dificultad algura 2 enurciado del indicador, es conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando bs indicadores planteados son suficientes pars medir I dimersion

21 de junio del 2021

Firma del Experto Informante.

Fuente: UCV
Elaboracion propia
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Anexo 3. Matriz de Validacién del Instrumento

WCERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLES INDEPENDIENTE Y DEPENDIENTE

VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 58 Pertinencia' [Relevancia: Claridad? Sugerencias

Dimansion 1: CLASIFICACION Si | No | Si | No | Si [ No

Indicador

by i

TRR
%C: Porcentaje de clasificacion X X X

¥ PC: Suma oe puntaje de clasificacion
TRR: Total de rango resultado

+ 100

%C =

Dimension 2: ORDEN Si No | S [ No [ Si [ No

Indicador

LPo
00 = =—
%0 T 100
%C: Porcentaje de oren X X X
Y PC: Suma de puntaje de orden
TRR: Total e rango resultacdo

Dimengion 3: LIMPIEZA S NO | St | NO | SI | NO

PL
%L =%?-* 100

%C: Porcentaje de fimpieza X X X
2 PC: Suma de puntaje de limpisza
TRR: Total de rango resultado

Dimengion 4: ESTANDARIZACION St NO SI | NO | SI NO

PE
%E = )%RR «100

%C: Porcentaje de estandanzacion X X X
Y PC: Suma de puntaje de estandanizacion
TRR: Total de rango resultaco

Dimanaion §: DISCIPLINA SI NO | SI | NO | SI | NO

PD
%D =
D TRR +19 X X X

%C: Porcentaje de disciphing

Fuente: UCV
Elaboracion propia
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Anexo 4. Validacion de Datos

2 PC: Suma de puntaje de disciplina
TRR: Total de rango resuftado
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Pertinencia! [Relevanciaz | Claridad®
Dimenaion : DISPONIBILIDAD Si [ No [ S [ No | Si | No
Indicador
oD = Tiempo Medio entre Fallas (MTBF) — Tiempo de Reparacion (MTTR)
SR Tiempo Medio entre Fallas (MTBF) X X X
Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir []. No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. ING. Sunohara Ramirez Dante Yoshiro,

Especialidad del validador: MSc. Marketing, Ingenieria electronica

'Partinencia: £ indicador coresponde 3l concepta tedrico farmulado
*Relevancia: El indicator es 3propiaca para representar al componante o dimensian espacifica del consinucta
*Claridad: Se entiznde sin dificutad alguna 2l enunciado o2| ndicader, &5 conciso, exacto y directo.

Notz: Suficiencia, se dice suficiencia cuanda los indicacores planteados son suficientes para medi |3 dmension.

oni:41211110

N& de julin del 2021

Firma del Experto Informante.

Fuente: UCV
Elaboracion propia
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Anexo 5. Matriz de Validacién del Instrumento

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS VARIABLES INDEPENDIENTE Y DEPENDIENTE

VARIABLE INDEPENDIENTE: METODOLOGIA 55 Pertinencia' (Relevancia: Qaridad:

Sugerencias

Dimengidn 1: CLASIFICAGION 51 No S5 | Noe | 5 No

Indicador
_ YPC

" TRR
B4C: Parcentaje de clasificacion X X X

¥ PC: Suma de puntaje de clasificaciin
TRA: Total de rango resuftado

4eC + 100

Dimension & ORDEN 81 No S | Ne | & No

Indicadar
_YPO

~TRR

9C: Porcentaje de orden X X X
¥ PC: Suma de puntaje de orden
TRR: Total de rango resulfado

Le0 = 100

Dimangitn 3: LIMFIEZA Hl NOD 5 | NO 51 NOD

%L 2Pl 100
= —%
TRR
%C; Porcentaje de impleza X X X
+ PC: Suma de punigje de limpisza
TRR: Total de rango resulfado

Dimengitn 4: ESTANDARIZACION il NOD 5 | NO 51 NOD

%E 2P 100
= —_—%
TRR
%C: Porcentaje de estandarizacion X X X
¥ FC: Suma de puntaje de esiandarizacion

TRR: Total de rango resulfado

Dimengicn 5: DISCIPLINA Sl ND 51 | KD | 5 NO

8eD LPD 100
= —x
TRR X X X

% Porcentaje de discipling

Fuente: UCV
Elaboracion propia
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Anexo 4. Validacion de Datos

> PC: Suma de puntaje de disciplina
TRR: Total de rango resultado

VARIABLE DEFENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

Pertinencia' |Relevancia? Qaridad+

Di ion - DISPONIBILIDAD Si No Si No Si No
Indicador
D= Tiempo Medio entre Fallas (MTBF ) — Tiempo de Reparacion (MTTR)
= Tiempo Medio entre Fallas (MTBF)
X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. DR. Martin Albino Solis Tipian DNI:07423431

Especialidad del validador: Drng,

'Partinencia: El indicador comesporde al corcapto tedrico formwlado.
*Relevancia: £l ndicador 25 apropiado para representar al componenie o dimersion especifica del consbuci
*Claridad: Se enfiznds sin dificultad slguna =l enunciado del indicador, &= conciso, exacto y drecto.

Nota: Suficiencia, se dicz suficiencia cuando los ndicadores planteadas son suficientes para medir [a dimension.

06 de julio del 2021

Firma del Experto Informante.

Fuente: UCV
Elaboracion propia
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Anexo 5. Matriz de Operacinalizacion de las variables

Variables Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Escala
Es definido como un instrumento

La metodologia 5S es aquel que se aplica de manera Clasificacion | °¢~(ZPCYTRR*100

principio que se encarga de progresiva en una compafiia. De

mejorar la productividad [...]. | acuerdo a los autores Vidal y Orden %0=(>PO)/TRR*100
Independiente: | Ademas, esta es una Lorente: Las 5°S es una
Metodologia herramienta que se utiliza en metodologia que transfiere al Limpieza 9% L=(Y PL)/TRR*100 Razén
5S empresas las cuales buscan equipo la oportunidad de aplicar

obtener calidad en sus las mejoras. Son mejoras tangibles

productos y servicios; [...]. como la productividad, la mejora | Estandarizacion | %E=(3PE)/TRR*100

(Carrillo, 2018). de calidad, y la seguridad. [...].”

(2017, p.13). Disciplina %D=(3_PD)/TRR*100

“La productividad tiene que

ver con los resultados que se

obtienen en un proceso, por lo %D= (Tiempo Medio entre

gue incrementar la La productividad es una medida Fallas (MTBF)-Tiempo de
Dependiente: productividad es lograr que se utiliza para saber que tan Reparacion (MTTR)
Gestidn de mejores resultados bien manejamos nuestros recursos, | Disponibilidad )/(Tiempo Medio entre Razén
mantenimiento | considerando los recursos y que se puede determinar Fallas (MTBF))

empleados para generarlos. La | mediante la disponibilidad.

productividad a través de la

disponibilidad (Gutiérrez,

2016, p.21)

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 6. Evidencias fotogréaficas del area de mantenimiento antes y después de la
implementacion de la metodologia 5S.
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